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MaasD-  uud  (•eniclitbtalielleu,  Indiiblriegesetxe.  Mit  244  Text- 
fignren. 4.  Gbdn.   Preis  10  UK. 

Snpi^niantband  AMh.  l.  Bereelmnng  nnd  Con>truetion  du-  >1av(  lifn«  nol'  iiK  nte 

und  Triebwerke,  sowie  der  reguiireudeu  Ma»chiuen- 
tbelle.  Mit  245  Textfig.  u.  7  Taf.  4.  Gbdn.  Preis  12  M. 

,y       ^       Alvtb«  2.  Berechnnng  und  Constmctfon  der  Motoren,  sowie  der 

Dampfkessel  nnd  Dampfinasehinen.  Mit  8bi  Tezt£g. 
und  15  'l'.iieln.    4.    Gbdu.    i'reis  \S  M. 

y,  Abth.  3.  Bereelmnng  nnd  Constrnction  der  Pumpen ,  .  Geblia«, 

Ventilatoren,  sowie  der  Pressen.    Mit  255  Textfiguren 
und  3  J  a  fein.    4.    Gbdn.    Preis  6  M. 
4,      Abth.  4«  Berechiiuntr  und  Constrnction  der  Hebeapparat»,  so- 
wie von  Hochban-  nnd  Erilekenconstrnctionen.  Mit 
126  Textfiguren  und  5  Tafeiu.   4.   Gbdn.   Preis  4  Ji. 
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Einleitung. 


Die  Technologie  oder  Anfbereitnngdcmide  bat  zum  Gegenstände 

die  geordnete  BeschreiVtnng  und  Erklärung  derjenigen  Verfahrungsarten 
und  Hilfsmittel,  welche  bei  der  Verarbeitong  der  Natorerzeagnine  un- 
mittelbare Anwendung  finden. 

Durch  die  Verarbeitung  der  iSaiurerzeuguisse  oder  durch  die  fernere 
Taedlnag  sdioii  Terarbeiteter  Gcgenstftnde  (Fabrikate)  wird  entweder 
blon  deren  Gestalt  oder  es  wird  deren  StoiF  Tertadert.  ITach  dieser 
Bflcksicht  zerfallen  die  sämtlichen  Bearbeitungsverfahren  in  mechanische 
und  chemische,  wodurch  auch  zwei  Hauptteile  der  Aufbereitungskunde 
ent«tehpn.  Die  T^ehren  des  mechanischen  Aufb^rf^itungswesens  behan- 
deln jene  Hearbeitungsweisen ,  durch  welche  Gegenstände  eine  Ver- 
tinderung  ihrer  Gestalt  erleiden,  stofflich  aber  unverändert  bleiben  (ab- 
geseben  Ton  der  Umbildmig  dee  Gefliges),  diejenigen  des  ohemiscben 
Anfbtteitnngsweaens  finden  ihren  Gegenstand  in  dea^enigai  Arbeitsror* 
gSngeB,  welche  ümwandlungen  des  Stöfs  herbeiftihren.  Oft  ist  die  Be- 
arbeitung eines  Gegenstandes  teils  chemisch,  teils  mechanisch  (wie  das 
Schmelzen  des  Sandes  mit  Pottasche,  Soda,  Kalk  u.  s.  w.,  und  di»»  dann  fol- 
gende Umwandlung  der  Glai^miisse  in  GefStsse  oder  Platten,  in  der  Glas- 
warenverfertigung). Solche  Gewerbe  gehüren  iu  der  eioeu  Beziehung  dem 
chemitehen,  iu  der  andern  aber  dem  meehanisehen  Anfbereitnogswesen  an. 

SoHsni  die  bei  den  mecbaaitehen  Bearbeitunpweüien  angewendeten  Hilfs- 
mittel nicht  allein  Werkzeuge,  eondcm  auch  Maschinen  sind,  welche  zu 
besonderer  wiasenschaftlicher  Bearbeitung  reichlichen  Stoff  liefern,  haben  sicii 
aUinfthlidi  die  Tersebiedenen  Ha«cbinenwiflieBsehaften  (allgemeine  oder  be- 
schreibende MiischincnU'hre,  Maschinon-Tlieorie,  MLiscblnenliauli-lire  und  Ma- 
achinez^etriebelebre)  von  der  mechanischen  Auf  bereitungskunde  abgelöst.  Wäh- 
rend dieselbe  alle  nnr  mittellmr  tm  Yerarbdtung  dienenden  Moschinen  (so  die 
Erafterzeugunga-  und  Fördermaschinen)  den  Maschinenwissenschaften  ganz  über- 
lässt,  behandelt  $ie  die  unmittelbar  gestalt-ändernden  Maschinen  (Arbeitsma- 
schinen)  nur  von  dem  Gesichtspunkte  der  mit  Rücksicht  auf  diu  Eigenschaften 
des  Rohstoffs  und  des  zu  Erzeugenden  erreichbaren  hOcbiten  Zweekmflsiigkcit 
selbständi«?.  Untersuchungen  Ober  das  Spiel  und  den  Zusammenhang  der  auf- 
tretenden Kräfte,  über  die  Natur  der  angewendeten  Mechanismen  u.  dgi.  über- 
liest sie  auch  bei  diesen  Maschinen  den  betreffenden  Ha8chiiienwis8ens^af%i;n. 

Die  meehaaiBChe  Anfberettnngskuiide,  welche  aUein  den  Gegen- 
stand des  vorliegenden  Werkes  ansmacbt,  erhält,  je  nach  dem  far  den 

Vortrag  gewählten  Verfahren,  den  Namen  der  allgemeinen  oder  der 

speziellen  -uler  begrenzten. 

Karmartcli-riiiCher,  Mccban.  Tccbaologie  II.  | 
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ISnleitong. 


spealAlle  oder  begnuBt«  AufbeNltiingikimd«  Tflrfolgt  dar 
R^e  nach  don  Gang  der  Arbeiten,  welche  mr  Hervorbringang  eines 
gewissen  Rnengnisses  dienen,  and  bildet  dabei  ihre  Abschnitte  entweder: 
a.  nacb  den  Ürstoffen  fWollwar^n,  ?>ei'knwHren ,  Holzarbeiten,  Metall- 
arbeiten u.  s.  w.),  oder  h.  nach  den  Erzeugnissen  (Tuchverfertigung, 
Gamspinnerei,  Drahtzieherei,  Blechverfertigong)  oder  endlich  c.  nach  den 
gebrindiKeheii  T^rounmgeii  in  Gewerbebetatiebe  (Sehmiede-,  SdUosser-, 
TiaeUer-,  Dreofaslerhaadwerk,  Leinweberei,  Drellwebeirei  u.  e.  t) 

Die  Vortragsweisen  a.  und  b.  haben  eine  jede  ihte  Vorsflge,  weil  die 
Verfahrunf''^ arten  und  Hilfsmittel  der  Gewerbe  miteinander  verwandt  sind,  wenn 
man  aub  einander  ähnlichen  Rohstoffen  verschiedenartises  erseogt,  oder  im 
anderen  Falle  ähnliche  Waren  am  verschiedenen  Rohstoffen  hergestellt  werden. 
So  haben  auf  einer  Seite  die  mancherlei  Metallbearbeitungen  ebensoviel  mit- 
einander gemein,  wie  auf  der  anderen  Seite  die  Flachs-,  Baumwoll-  und  Woll- 
■pianerei,  die  Leinen-,  Baumwoll-  nnd  SeidenwebereL  Die  Vortragsweiie  e. 
nult  itwar  bin  und  wieder  mit  den  beiden  vorigen  zusammen,  eignet  m'cb  aber 
am  wenigsten  zu  einer  zweckmftadgen  Darstellung,  weil  sie  ausser  stände  ist, 
mehlige  Wlederbolangea  so  ▼emeideD,  und  eehr  oft  daa  in  iriüeiiadialliifilier 
Beiiehung  Zaeammeogeli5f%e  anaeinander  reimt 

Die  allgemeine  Aufbereitungskunde  (allgemeine  oder  ver- 
gleichende Technologie)  betrachtet  die  Mittel  (d.  h.  die  Verfah- 
rungjsarten,  Werkzeuge,  Maschinen)  an  sich,  und  nicht  sowohl  in  Be- 
/.iebung  zu  ihrer  Folg«  bei  Herstellung  eines  bestimmten  Gegenstandes, 
als  im  Vergleiche  mit  anderen  Mitteln,  welche  den  näuilichun  oder  einen 
Ihnliohen  Erfidg  anstreben  helfen.  So  werden  z,  fi.  alle  Mittel  inm  Fest- 
balten  der  Werkstttcke,  tmn  Zerteilen,  nun  Vereinigen  n.  9,  f.  znmmmen- 
gestellt,  jedes  einzelne  wird  nach  dem  Grade  seiner  Anwendbarkeit  und 
Zweckmässigkeit,  seinen  eigentfimliohen  Vorsflgen  nnd  Sobwierigk«ten 
gewürdigt. 

Diese  Darstellungfart  ist  allein  im  stände  ohne  grosse  Breite  die 
Mittel  und  Arbeitsvorgänge  des  mechanischen  Aufbereitungswesens  in 
ihrer  (lesamtheit  gründücfa  vorzatragen.  Sie  bedarf  jedoch  der  Ergän^ 
znngi  insoweit  wie  die  Eigenart  der  Bohstoffe  nnd  der  sn  ersengenden 
Waren  besondere  Rttcksiehten  verlangen.  JSs  sdimiegt  sich  daher  an  sie 
—  welche  im  Band  I  abgehandelt  wurde  —  naturgemäss  die  begrenzte 
Aufbereitungskunde.  welche  sich  der  Robstoffkundc  anfbant  und  nach 
der  Art  der  zu  erzeugenden  Waren  gliedert  und  dcmgemtl^^  in  vonein- 
ander unabhängige  Teile  zerliillt.  Das  ermöglicht  die  Bescbiaukung  auf 
die  wichtigsten  Gebiete  des  mechanischen  Aufbereitungswesens. 

Es  sollen  in  dem  Torliegenden  Werke  nacheinander  behandelt  werden: 

Erster  Teil:  Die  Besrbeitnng  der  Metalle. 

Zweiter  Teil:  Die  Bearbeitung  der  Höker. 

Dritter  Teil:  Die  Bearbeitung  der  Bausteine. 

Vierter  Teil:  Die  Kr/.eugung  dt^r  Thon-  nnd  (ilaswaren. 

Fünfter  Teil:  Die  Spinnerei,  Weberei,  Wirkerei  u.  s,  w. 

Sechster  Teil:  Die  Papier-,  Pappen-  und  Filzverfertigung. 

Siebenter  Teil:  Die  Müllerei. 
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Erster  Teil 

Bearbeitung  der  Metalle 


Dip  HearbeituDg  der  Metalle  ist  von  höchst  ausgedehnter  Wichtig- 
keit an  sich;  zugleich  liefert  sie  grösstenteils  die  Werkzeuge  und  anderen 
■C^erftte  für  die  übrigen  Gewerbe:  so  dasa  es  unerlässlich  erscheint,  mit  ihr 
^  AbhaBdlnng  des  GegenstandeB  sa  eiOffiieiu  Vor  allem  ist  aotwendig; 
Kesminis  des  Stoffles;  daher  werden  die  Eigensdiaften  der  Metalle  zuerst 
erörtert,  mit  Hinzufügung  des  Wichtigsten  über  ihre  Herkunft.  Sodann 
wird  berücksichtigt  die  nnffitifflielie  liearVieitung  derselben,  wodurch  sie 
gleichsam  die  erst«  Stufe  ihrer  schliesslichen  Ausbildung  ersteigen,  an 
welche  sich  die  meistens  notwendige  weitere  Bearbeitung  schliesst.  Diese 
fortgesetzte  Bearbeitung  macht  den  Gegenstand  des  dritten  Abschuitteb 
«00.  Der  yierte  handelt  tob  d«r  Znaammenf&gung  oder  Verbindimg 
der  bearbeiteten  Tefle  m  einem  Oanzen;  der  fünfte  endlich  tou  den  zur 
Yenehönerung,  Verzierung  und  äussern  Vollendung  bestimmten  Arbttten. 
Hiermit  ist  die  allgemeine  Abhnrtrllung  der  Metallverarbeitung  ge- 
schlossen; und  der  sechste  Abschnitt  beschäftigt  sich  mit  der  Beschrei- 
bung einzelner  wichtiger  und  eigenartiger  Arbeitäfolgen,  insofern  sie  im 
Vorhergehenden  nicht  schon  erledigt  sind,  und  mit  steter  Beziehung  auf 
jene  yorau^gegangene  Dustellnng.  Dieser  lotste  Abaehnitt  leigt  also  die 
frtther  angegebnaon  Arboitev«r&hren,  Wwbsonge  und  Hbwehinen  in  ihrer 
Anwendung  auf  die  Herrorbnngnng  einzelner  Erzeugnisse,  und  erörtert 
jrngleicli  manr>hp«,  was,  einem  besonderen  Zwecke  dienend,  in  der  all- 
gemeinen  Aaseinandersetzung  nicht  aufgenommen  werden  konnte. 


I.  Abschnitt. 

Eigenschafteii  imd  Herkunft  der  Metalle. 

Folgende  Metalle  bezw.  Metallmischungen  werden  hauptsachlich  me- 
<;banisch  bearbeitet:  Eisen,  Kupfer,  Zink,  Zinn,  Blei,  Nickel,  Aluminium, 
Silber I  Gold,  Platin,  Messing  nnd  Tombak,  Bronze,  Neusilber  u,  w. 
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I.  Abacluiitt 


Mischungen,  Es  sei  von  vornherein  bemerkt,  dass  völlige  Reinheit  der 
MeUlie  nur  ausnahmsweise  vorliegt.  Sie  sind  teils  zufällig,  teils  mit 
Absicht  mit  anderen  Stoto  dimdisetst,  wodnreb  ibre  Eigenschaften  oft 
gaax  •r]iel>lt6h  bMlnfluast  werclai. 

Dieses  wichtigste  aller  Metalle  ist  in  drei  Hauptzuständen  im  Ge- 
brauch, nämlich  als  Roheisen,  Stahl  und  Scbmiedeisen,  welche 
Torwiegend  durch  den  Kohlensto^ebalt  gekennzeichnet  werden.  Das  Roh- 
«aen  enthüt  hOebstem  6%  bia  benb  «i  2%,  8tabl  1,7&  bis  0,b\, 
SohmiedttBon  0,5  \aB  0,05%  Kohlenstoff.  Graues  und  weissee  Bob- 
eisen sind  nicht  durch  die  Menge  ihres  KoUenstoffgebaltes ,  wohl  aber 
durch  den  Umstf^nd  Terschieden,  dam  im  weissen  aller  oder  fast  ßller 
Kohlenstoff  gleichmüssig  durch  die  ganze  Masse  in  chemischer  Verbindung 
enthalten,  di^egen  im  grauen  der  grössere  Teil  des  KohlenstoiFä  der 
Eisenmasse  in  kleinen  Teilchen  (als  sogenannter  Qraphit)  mechanisch 
eingemengt  ist,  weebalb  eine'dnreb  Feilen,  Schleifen  n.8.w.  Usnk  gemacbte 
FlBche  Yon  grauem  Roheisen  mit  feinen  (oft  nur  unter  der  Linse  erkenn- 
baren) fldiwarzen  Pünktchen  bedeckt  erscheint.  Je  mebr  das  Bobeisen 
nncl  <^er  Stahl  Kohlenstoff  enthalten,  desto  schmelzbarer  pmd  ^ie.  Bei 
dem  Stahle  hat  die  Vermehrung  des  Koblenstoffgehaltes  und  der  iSchmelz- 
barkeit  einen  geringem  Grad  von  Schweissbarkeit,  aber  die  Fähigkeit  eine 
grössere  Härte  anzunehmen,  zur  Begleitimg.  Im  Roheisen  und  Stahl  ist 
der  Koblenstoir  an  irosenüicber  Bestandteil,  durch  weleben  die  Eigen- 
Bcbaften  des  Stoffes  bauptsttdilieh  herrorgebradit  werden;  im  Sebmied- 
etsoi  dagegen  kann  der  Kohlenstoff  gaos  fehlen,  und  dennoch  kann  das 
Eisen  ?cbr  gnt  pein.  Tm  Roheisen  sind  nel>pn  dem  Kohlenstoffe  immer 
noch  mehr  oder  \srniger  kleine  Beimischungen  anderer  fremder  Stoffe 
vorhanden,  welche  aus  dem  Eisenherze  herrtihren  und  die  Beschaffenheit 
des  Eisens  beeinflussen  (Schwefel,  Phosphor,  Silicium,  Mangan,  iitan, 
(%rom,  Arsen,  Zinn,  Antimon,  Kupfer,  Aluminium,  Magnesium,  Kaicium). 
Im  Stahle  kommen  ebenfalls  einige  dieser  zufälligen  Verunreinigungen 
▼or,  jedodi  in  geringerer  Menge.  Gutes  Schmiedeisen  dagegen  sollte  nur 
reines  Eisen  nnd  eine  sehr  geringe  Menge  Kohlenstoff  enfliallen;  ein  Rück- 
halt der  obengenannten  fremden  Stoffe  (der  in  den  meisten  Arten  sich 
dennoch  findet)  ist  meist  der  Güte  desselben  nachteilig,  wenn  er  auch 
so  wenig  beträgt,  dass  er  nur  bei  den  genauesten  chemischen  Unter- 
suchungen entdeckt  werden  kann.  Ein  Mangangehalt  (der  im  Boheisen 
wohl  bis  SU  7  Vt  tind  mehr,  im  Schmiedeisen  bis  su  fast  2  \  vorkommt,  im 
Stahl,  wenn  überhaupt  vorhanden,  stets  sehr  gering  ist)  schadet  jedoch 
in  keiner  Weise.  Es  scheint  sogar,  das?  ein  betrUclit lieber  Mangangehalt 
dem  Schmiedeisen  ausf^ergew^hnliclie  Zähigkeit,  dem  Stahl  <^io  möglichst 
grosse  Iliirte  zu  verleihen  vermag.  —  Wenn  Eisen  der  \Niikui;g  einer 
Saure  ausgesetzt  wird,  so  bleibt,  indessen  das  Metall  sich  auflohet,  Kohlen- 
stoff mit  schwarzer  Farbe  surflck;  letcterer  ist  desto  bemerklicher,  je 
grosser  seine  Menge  ist  Deshalb  emogt  ein  Tropfen  Seheidewasser  auf 
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Roheisen,  einen  grauschwarzen,  aui  Stahl  einen  aschgrauen,  auf  Schmied- 
daea  «inen  weiasgranen  Fleck*  Sind  (wie  dies  häufig  der  Fall  ist)  im 
Sehmledenen  oder  Stalil  Teile  toii  Tenchiedeiiem  Eohlenstoill^Iialte  mit- 
einander yermengt,  so  zeigt  die  abgefeilte,  mit  verdQnnter  Salpeter-, 
Schwefel-  oder  Salzsänre  bestrichene  und  wieder  abgewaschene  Oberfläche, 
dieser  Mengnng  gemäss,  Streifen  oder  Flecken  von  hellerer  und  dunklerer 
Farbe,  welche  bei  schlechtem  Schmie  lei^en  aus-ser ordentlich  aoifallend 
sind.  Man  iiann  hierauf  em  Veriahren  gründen,  um  die  Güte  des  Eisens 
SB  prflfen  (s.  w. 

Man  bat  die  Menge  des  Brobleiwtoi&  gefondee:  im  granen  Eobeisen  sn 

1,50  bis  6,05,  im  weissen  zu  1,75  bis  5,93%;  durchschnittlich  enthält  daher 
weisses  RoheiseD,  verglichen  mit  dem  graaen,  nicht  weniger  Kohlenstoß,  so  dass 
im  allgemeinen  die  Verschiedenheit  der  Eigenschaften  keineswegs  von  der  Grösse 
des  Eohlenstoffgebalts  herTfihrt,  was  schon  der  Umstand  beweist,  dass  das  näm- 
liche Roheieen  rrran  oder  weips  erscheinen  kann,  je  niuhie]«  es  schnell  oder 
liuigsam  erkaltet  ist.  Dia  Fähigkeit,  durch  langsame  Abkühlung  nach  dem 
Sebmdaen  grau  tu  werden,  fehlt  denjenigen  weiiMn Boheisensorten,  welche 
weniger  als  etwa  2,3  7o  Kohlenstoff  enthalten.  —  Nähere  Angaben  Ober  die 
Menge  des  Kohlenstoffs  in  verschiedenen  Robeisengattungen:  Spiegeleisen  S,ul 
Ins  5^93;  Incldges  und  blumiges  2,40  bis  5,05;  weissgares  1,75  bu  4,12;  grelles 
2,13  bis  4,20;  halbiertea  1,61  hh  4,77;  grauea  1,50  bis  6,05;  schwarzes  3,66  bis 
4,337«.  —  Im  weissen  Roheisen  überhaupt  gar  kein  oder  nur  ein  kleiner 
TbQ  (selten  mebr  als  «In  Fflalldi)  des  Köblenstoffgehalts  onoebundeD,  d.  h. 
mechanüch  eingemengt  ;  im  grauen  beträgt  der  cin^^t  luongte  Kohlenstoff  meist 
Aber  die  Hälfte  und  zuweilen  bis  0,9  des  gesamten  Kohleostoffgehalts,  oder  noch 
mebr.  Das  balbierte  Eisen  bilt  in  dieser  Besiebnng  —  da  es  «n  Gemenge 
Ton  grauem  und  weissem  ist  —  die  Mitte  zwischen  beiden.  —  Unter  den  Stuhl- 
arten ist  regelmässig  der  Gussstahl  am  kohlenstoffreichsten  (l  bis  IVt  und 
selbst  1,75V»T>  sr  nimmt  deshalb  die  grösste  Härte  an.  Es  scheint,  dass  auch 
im  Stahl  nicht  selten  ein  geringer  Anteil  des  Eohlenstofis  nur  meobanisoh  ein- 

Semengt  auftritt,  wa^  nach  einigen  Untersnchnnfren  sogar  beim  Schmiedeisen 
er  Fall  sein  soll.  I>a»  Bessemereiscn  enthält  ij,u5  bis  1,35%  gänzlich  chemisch 
gebundenen  Kohlenstoff.  —  !Buiige  Chemiker  wollten  auch  Stickstoff  (der  allere 
dings  bei  manchen  Ana^yen  j^vfunden  wurde)  als  wesentlichen,  d.  h.  notwen- 
digen Bestandteil  von  Koheisen  und  Stahl  ansehen;  doch  ist  die  Unhaltbarkeit 
dieser  Meianiig  mwhgewiseeii. 

Nachdem  der  weeentKehe  Untenehied  swisehen  den  drei  Arten  des 
fiisens  in  einer  ungleichen  Beimisohiuig  eines  nnd  desselben  E5rpei8  (des 

Ebhlenstoffs)  gegründet  ist,  so  kann  es  nicht  nberraschen ,  dass  manche 
Äxten  des  Scbmiedeisens  ziemlich  dem  Stahle,  manche  Arten  des  Stahls 
dem  Roheisen,  nnd  umgekehrt,  in  ihren  Eigenschaften  sich  nHhern;  knrx 
dafis  die  Grenzlinien  zwischen  Roheisen,  Stahl  und  Schmiedeisen  sich  iridhr 
oder  weniger  verwischen,  und  Mittelglieder  oder  Übergänge  gefunden 
werden,  deren  Zuteilung  sor  einen  oder  andsran  €hmppe  einigermissen 
iweifelhaft  ist 

Man  hat  sich  —  sowohl  was  die  chemische  Zusammensetzung  (den  Kohlen- 
rfcffirehaltl  als  die  lavon  a^hrmgenden  phvsischen  Eigenschaften  betrifft  —  die 
sämtlichen  Abänderungen  des  Schmieaeisens,  Stahls  und  Boheisens  als 
Oliedsr  eraer  einngen  grossen  Beihe  ▼oraosbenen,  ir<m  weloher  die  Teehnik  sn 
ihrer  absichtlichen  Erzeugung  und  Verwendung  diejcnipon  auswählt  und  mit 
den  obiffsn  eigenen  Namen  belegt,  in  denen  ^wisse  uütaüche  Eigenschaften  am 
«ntaehiMeDsten  ausgesproebm  smd,  so  dass  sie  fttr  bestimmte  ünreeke  Tocsoge- 
weise  tauglich  sieh  darstellea:  die  Hittel-  oder  Übeigangsglieder  haben  sua 
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Teil  einen  geringem,  zum  Teil  gar  keinen  gewerblichen  Wert.  Dt»  ehemiielr 

r<^inp,  kolilenötotTfreie  Eisen  ist  das  Urbild  des  Schiniedeisens,  welches  noch 
bit>  gegen  Vt  %  Kohlenstoff  vertragen  kann,  ohne  seine  schätzbarste  Eigenschaft, 
die  G^bmeidiffkeit,  m  aebr  vermindert  sa  sehen,  wiewohl  ^  deelo  Urtttr  ist,, 
je  mehr  sein  KohlenatofFgehalt  steigt,  daher  die  rnterscheidung  in  weiches 
(zähere«,  bietfjuimeresj  und  hartes  (steiferes)  Seh  mied  eisen.  Das  letztere  wirdr 
^Iflbend  in  waaser  abgelfleebt,  schon  etwas  b&rter;  aber  die  Bigenaehaft,  sieb 
in  brauchbarem  Gr;ide  hiirten  zu  lassen,  erlangt  es  erst  bei  einem  Kohlenstoff- 
gehalte  Ton  mehr  als  Bis       ^^^^  0,60%  ist  es  dann  ein  im  gewöhn» 

liehen  Zustande  noch  sebr  geschmeidiger,  weicher  Stahl,  welcher  ab^  nicht 
der  grOssteu  HKrtung  f&hig  ist  und  blan  angelassen  ausgezeichnete  Federkraft 
Russert  (Sensen-,  Messer-,  Sägen-  und  Federstahl)  Die  Arten  mit  mehr 
als  %  aber  höchstens  IV2V0  Kohlenstoß  nehmen  grüs-sere  Härte  an,  sind  da- 
gegen weniger  dUi  und  elastisch,  übrigens  noch  gut  schweissbar  (hierzu  gehören 
der  Rasiermesser-,  Stempel-  und  Meissolstahl,  vom  Oiipt;"t;i1:]  einige 
Arten).  Bei  1%%  Kohlenetoff  ist  der  St&hl  nur  noch  schwierig  zu  schweissen^ 
aber  lässt  sieh  ausgezeiehBet  hftrten  (der  beste,  sc^enannte  nnsehweissbare,  Cbss- 
stahl).  Bei  1,9  bis  2"/o  bört  nicht  nur  die  Schweissbarkeit,  sondern  selbst  auch 
die  Scbmiedbarkeil  auf:  das  Eisen  zerfällt,  im  glühenden  Zustande  anter  den 
Hammerschlägen ,  Itot  neb  aber  kalt  noeb  ansdebnea,  und  bildet  den  Über- 
gang vom  Stahl  zum  weissen  RoheiRcn.  oder  eigentlich  des  letztern  kohlen- 
stotfärmste  Art,  welche  äusserst  hart,  nicht  sehr  spröde,  unfähig,  durch  lang- 
same Abkühlung  nach  dem  Schmelzen  grau  zu  werden,  schwerflüssig,  zur  Giesserei 
Töllig  nntanglicn,  als  Stahl  ebensowenig  brauchbar,  fast  bloss  zum  Ver frischen 
(ümwandlang  in  Stahl  oder  Schniiedcisen)  geeignet  ist  Daun  folgt  das  kohlen- 
soßrcichere  weisse  Roheisen,  neben  welchem  die  grauen  Uoheisenarten  —  mit 
der  Fähigkeit  des  Übergangs  von  dem  einen  ins  andere  —  herlaufen;  in  diesem 
Abschnitte  H^en  die  zur  Giesserei  dienlichen  Eisenarten.  Den  Sohluss  der  Reihe 
macht  das  köblenstoffreichste  Roheisen  (S^egeleisen),  welches  äusMrst  hart  und 
aprSde,  am  diekflOssigsten,  nur  zum  VeithBohen  anwendbar  ist,  wie  rieben  eben- 
falls das  bhimige  und  Imkif,'*  !inhei-pn,  welche  ihm  r.nmiftelbar  vorausgehen. 
—  Zwischen  dem  Schmiedei^en  und  dem  guten  Stahle  stehen  auf  der  Grenze 
die  Eisenarten,  welche  als  gutee  Sehmiedeisen  zu  hart,  als  Stahl  nedi.m  scbleebt 

(nicht  genugsam  hartungsf ähig)  sind;  zwiyoLrii  dem  Stahle  und  dem  (weissen) 
Roheisen  diejenigen,  welche  als  das  eine  oder  andere  anffesehen  werden  können, 
aber  zu  onmittelbarer  Verarbdtung  fast  keinen  Wert  nahen  (stablartigea 
Roheisen,  wilder  Stahl). 

Nadi  dem  Vorstehenden  ist  leicht  sn  begreifen,  wie  unter  gMig^ 
oeten  ümfitftnden  eine  Art  des  Eisens  in  die  andere  verwuidelt  werden 
kann.    a.  Sehmiedeisen  wird  zu  Stahl  durch  Aufnahme  von  Eohlenstoflf^ 

indem  man  dasselbe  zwischen  Pulver  von  Kohle  oder  kohlenstoffhaltigen. 
Körperu  (Holzkohle,  schwarzgebrannten  Kuccben,  Ochsenklatien  oder  Pferde- 
hnfen,  verkohlten  Hornspänen  oder  Lederscbnitzeln,  Feilspänen  von  grauem 
Boheisen,  Cyaneisenkalium)  anhaltend  glüht,  oder  in  der  Glühhitze  mit 
SoUeawMBentoffgaa  in  Borflhrung  lässt  b.  Ans  8ohinisdeifl«ii  wird  Bob- 
eiaen,  wenn  man  ersteres  mit  einer  genttgwden  Menge  Kohle  mm  Schmel- 
zen bringt,  c.  Aus  Roheisen  bildet  sieb  Schmiedasen  durch  Verlust  des 
Kohlenstoffs,  bei  längerem  Schmelzen  in  Berührung  mit  einem  Luftstrom© 
und  mit  Eisenoxyden.  In  diesem  Falle  verbrennt  der  Kohlenstoff  auf 
Kosten  des  H^LuerstoiTs  der  Luft  und  des  Eisenoxyds,  d.  Das  Roheisen 
Terwandelt  sich  in  Stahl,  wenn  die  unter  c.  bezeichnete  Behandlung  IrUh 
genug  unterbrochen  wird,  vm  noch  einen  hinlänglichen  Teil  des  Kohlen- 
stofb  in  Yerbindnng  mit  dem  Eben  an  lassen,  e.  Selbst  weon  Boheisen, 
nur  nnter  Lnftsatritt  lingere  Zeit  im  Fhisse  erhalten  wird,  erleidet  ea^ 
• 
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gchon  eine  ähnliche,  nur  unvollkommenere.  Veränderung,  wie  die  unter 
d.  angeführte,  indem  es  erneu  gewissen  Grad  Ton  Geschmeidigkeit  er- 
hftlt,  und  d«iii  Stahle  einigermassen  tthnlieh  wird.  1  Weiases  Roheisen  ^ 
m  fierOhmiig  mit,  clor  Luft  geglüht,  wird  durch  Einwirkiuig  des  auf  der 
Oberfläche  entstehenden  Gltthspans,  wekher  den  Kohlenstoff  zom  Teil 
oxydiert  (verbrennt),  graa,  weich,  kdmig,  und  weniger  sprOde,  knn  stafal- 
lihnlich.  g.  Stalil  nimmt  die  Eigenschaften  des  Sdimiedeipen?  an  und 
Verliert  die  Fähigkeit,  sich  härttn  zu  lassen,  wenn  er  seiir  stark  oder 
zu  wiederholten  Malen  geglüht  wird.  Man  sagt  dann,  der  Stahl  sei  ver- 
brannt and  in  der  That  beruht  jene  Veränderung  auf  einer  mehr  oder 
minder  ToUstSadigen  Yerbrennmig  des  im  Stahle  enthalten  geweeenen 
KoUenstoffii.  Biese  Erfthmng  ist  den  Eisenarbeitem  sehr  wohl  bekannt, 
die  sieh  deswegen  hüten,  den  Stahl  zu  überhitien  oder  zu  oft  in  das 
Feuer  zu  bringen.  Von  dem  wirklichen  Verbrennen  ist  aber  die  (viel 
öfter  voTkommende)  uneigentlich  eben^ri  gprannte  Verftndeninrr  zn  unter- 
scheiden, welche  infolge  zu  starken  Glühens  durch  ein  grobkürniges  Ge- 
fiige  und  auffallende  Mürbheit  sich  offenbart,  ohne  dass  eine  bemerkbare 
Ifindemng  des  Eohlenstoffgehalta  eingetreten  ist  (Überhitsen  des  StaUs, 
s.  w.  a.).  h.  Der  Stahl  Terüert  endlich  auch  Kohlenstoff  nnd  wird  wei- 
cher, üheriiaapt  dem  Schmiedeisen  ähnlicher,  wenn  man  ihn  zwischen 
Feilspänen  von  Schmiedeisen  (welche  dabei  Kohlenstoff  aufnehmen)  unter 
^nspcVilnss  f^er  Lnft  heftig  glüht.  Hierauf  beruht  das  Entkohlen  oder 
"VN  eich  machen  der  JStahlplatten  für  den  Stahlstich.  Solche  Platten  haben 
Vur  Eisenblech  den  grossen  Vorzug,  dass  sie  (aus  geschmolzenem  Stahle, 
Gussstahl,  bereitet)  frei  von  unganzen  Stellen  sind,  und  doch  eben  die 
Weichheit  hsaitssn  kennen,  wie  Sehmiedeisen. 

iL  Daa.Bohetoen  oder  GiUM«ifl«B,  die  kohlenstoffreichste  der  in 
der  Technik  verwendeten  Eisenarten.  ist  bei  starker  WeissglUhhitze  (durch- 
schnittlich bei  1200"  C.)  ^fhmelzbar,  von  verschiedenem  Grade  der  Härte 
und  immer  spröde.  Sein  Einheitsgewicht  schwankt  zwischen  G,635  und 
7,889  als  Jiussersten  beobachteten  Grenzen,  beträgt  aber  gewöhnlich  7,0 
bis  7,5.  Seine  lleissfebtigkeit  beträgt  5  bis  15  kg  für  1  qmm.  Es  kommt 
in  vielen  Ahtnderongen  tot,  welche  in  der  Fkrbe,  im  Ansehen  des  Bmehes, 
in  dem  Gtade  der  Hlrte  nnd  SprOdigkeit  voneinander  Tersehieden  sind. 
Weit  entfernt,  durch  scharfe  Grenzen  gesehieden  zu  sein,  gehen  diese  Ab- 
änderungen vielmehr  dergestalt  ineinander  über,  dass  die  in  der  tech- 
nischen Sprache  für  dieselben  angenommenen  Namen  nur  ein  Mittel  sind, 
die  aufiallendsten  Abweichungeh  zu  bezeichnen,  auf  welclie  die  Ubngen 
mehr  oder  weniger  zurückgeführt  werden  können.  Am  wesentlichsten 
sind  die  Verschiedenheiten  swischoi  den  iwei  Hanptarten  dee  Boheiseaa, 
welehe  man,  nadi  der  Farbe  ihres  Brnehsy  granes  nnd  weisses  nennt. 
Jede  dieser  zwei  Arten  zerfWt  wieder  in  Unterabteilungen.  Das  grane 
Boheisen  ist  im  allgemeinen  von  grauer  Ftobe,  kSinigem  Brache,  von 
geringerer  Härte  und  Sprudigkeit  als  das  weisse,  und  wird  im  starken 
Kotglliheii  fco  weich,  dass  es  mit  einer  rasch  bewegten  HolzHÜge,  ohne 
Beschädigung  der  letztem,  geschnitten  werden  kann.  Je  dunkler  seine 
larbe,  desto  gröber  und  glänzender  ist  das  Korn  des  Brnches,  destA 
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geringer  die  Härte  nnd  Sprödija^keit.  Die  dunkelste  Art  liillet  das 
schwarze  oder  Übergäre,  totgaro  iioheisen,  welches  grauschwarz, 
Mhr  groVkBniig,  wmäi  uaA  mlirb,  irogon  d«r  tetetarai  E^itiiaelnftaa 
akfat  TO  Onsswuren  anwendbar  iatp  und  daher  nie  atwohilioli  eneogt 
irifd.  Die  helleren  Arten  (granee,  gemeines  oder  gares  Boheieen) 
eignen  sich  sehr  gut  fast  za  allen  Anwendungen.  Das  weisse  Höh- 
eisen  (Hartfloss)  besitzt  eine  helle  weisse  Farbe,  einen  strahligen  oder 
blätterigen,  oft  ins  Dichte  tibergehenden  i'tuch,  eine  grosse  Härte  (so, 
daäs  es  kaum  von  der  Feile  angegriffen  wird)  und  grosse  Sprüdigkeit. 
Es  ist  leichter  schmelzbar,  aber  dickflüssiger,  als  das  grane.  Unter  den 
Aharten  deseelben  steht  das  grelle  EiseUi  dflnngrelle  Bisen  oder 
Weis  sei  Ben  (mit  weissgrauer  Farbe  nnd  etwas  porOsem  Ifooobe  ohne 
deutlichem  GefQge),  welches  am  h&ofigsten  vorkommt,  dem  grauen  Eisen 
am  nächsten.  Das  luckigo  Roheisen  (Weichfloss)  ist  blßnlirhweiss, 
feinzackig,  sehr  porös  Höcherig);  das  blumige  Roheisen,  bläniichgrau, 
foinstrahlig  oder  stiahiig- faserig  im  Hmche;  das  Spiegeleisen  (Spie- 
gelfloss,  dickgrelles  Eisen,  Hartfloss  im  engern  Sinne,  auch  — 
wegen  seiner  Verwendung  zur  StaUbereitang  Bohstahleisen  ge- 
nannt) grossblfttterigt  fast  silberweisB  nnd  stark  gllaiend,  auf  den  Iii- 
chen spiegelnd,  im  Schmelzen  am  dickflflssigsten.  Zwiseben  dem  Spiegel* 
eisen  und  blumigen  Eisoi  steht  das  sogenannte  weissgare  Bisen  in 
der  Mitte 

(jraubö  und  weisses  KiBen  in  einer  Maase  zusammeugemengt,  bilden 
dad  halbierte  Koheisen,  welches,  je  nach  der  Art  seiner  Mengung, 
auf  dem  Bruehe  mit  weisser  und  grauer  Ftebe  gefledkt»  seltener  gestreift 
(streifiges  Boheisen)  erscheint. 

GnaseiBeD  (und  nur  dieses,  nicht  das  Sehmiedeisen)  hat  die  merkwfirdiffe 

Eigenschaft,  nach  vorausgegangener  Erhitzung  nn<\  da  Kirch  bewirkter  Äusden- 
nong  beim  WiederabkOhlen  sich  nicht  tOIUa  auf  seinen  ursprfinglicben  Raum- 
inhalt lOiammenBoadien,  «oodeni  ^ne  bleibende  VergrOnerung  zu  zeigen  (das 
sogenannte  Quellen).  Mit  wit  l-  i ]:olter  Erliitxunp  unl  Abkühlung  tritt  jriea- 
m&l  eine  neue  VergrOaserung  hinzu,  nnd  dies  kann  so  weit  gehen,  daw  endlich 
alle  AbmeMnngen  nm  8  bis  i%  (der  Rauminhalt  nm  9  bis  12 Vo)  grSaser  sind 
als  ursprQDglich.  Dieser  ümatand  erfordert  in  manchen  FtÜlen  ernste  Berück- 
sichtigung: Boläsen  zu  Plätteisen  müssen  kleiner  gegossen  werden,  um  nach 
längerem  Gebrauch  noch  in  dem  Plätteisen  Raum  zu  haben;  Roststäbcu  in 
Fenerheiden  mmt  man  auf  ihren  Unterlagen  einen  Spidraom  yon  etwa  Vm 
ihrer  Tjänge  lassen,  damit  ?m  sich  frei  verlängern  kOnnen  und  nicbt  durch  das 
Anstossen  gendtifft  sind,  sich  su  krümmen.  Eine  nützliche  Anwendung  der  Er- 
soheisong  irt  bei  Kanonenkugeln  gemacht  wosden«  welche  —  beim  Gnss  zu  klein 
ausgefalli  n  —  durch  niniu  n  für  dieOesohfttae  iMssend  werdeup  fUls  nicbt  der 
GrÄisenfehler  zu  bedeutend  war. 

Eine  andere  benerkentwerte  EigensohafI  des  grauen  oder  Onsedsens  ist 
die  vorübergebende  Ausdehnung,  welchr  «lasselbe  beim  Erstarren  erleidet;  der 
Baumg^ialt  des  flüssigen  Gusseisens  vermindert  sich  zwar  im  allgemeinen  bei 
abnehmender  Temperatiur,  er  vergrOeiert  sieh  aber  beim  Übergang  de«  Mdnllfl 
in  den  festen  Zustand,  um  erst  weiterhin  wieder  mit  fallender  Temperatur  sich 
zu  verkleinern.  Hierdurch  erklärt  sich  die  Erscheinung,  dass  oftmals  Stftcke  TOn 
noch  ungeschmolzenem  Gu-iseisen  auf  flüssigem  schwimmen. 

Diese  Eigenschaft  des  grauen  Eisens  macht  dasselbe  besonders  ge- 
eignet für  die  Zwecke  der  Giesoerei,  indem  dnnh  die  TOrfibergeheBde 


Digitized  by  Google 


Das  Eisen. 


9 


Ansd^hnang  im  Angenblicke  des  Entaxrons  die  Gestalt  der  Gussfonn 
siit  aller  Sch&rfe  aof  dasselbe  übertragen  wird  (vergl.  I,  8.  212). 

Granes  Roheiten  wird  dnrch  schnelles  Abkühlen  nach  dem  Schmelzen 
weiss,  blätterig  im  Bruche  und  hart,  nimmt  überhaupt  alle  Eigenschaften 
des  weissen  Roheisens  an;  verliert  sie  aber  wieder  tmd  wird  grau,  wenn 
man  es  neuerdings  bei  sehr  starker  Hitze  schmilzt  und  ftnsserst  lang- 
sam abkUhkn  Hilst.  Erhitsi  ntan  dünaero  Ihr  die  Beftrheitang  nt  liart 
axuge&llene  Qnaseisenstttcke,  ohne  sie  sa  eehmelsen,  bis  zur  Weis^lnt 
und  UUst  sie  an  der  Lnft  erkalten,  lo  erluigen  dieselben  «dion  hierdurch 
die  erwünschte  Weichheit.  Gies^,t  man  geschmolzenes  graues  Roheisen 
in  Wa^er,  oder  löscht  (schreckt)  man  es  durch  reichlich  darauf  geschüt- 
tetes Wasser  ab,  so  wird  es  durch  und  durch  weiss;  in  nasse  Sandfor- 
men, oder  in  Formen  aus  Ei-^en  (welche  durch  gute  Wärmeleitung  die 
AbkOblung  besehleunigen)  gegossen,  erleidet  ea  jene  Verlnderong  wenig* 
slna  an  der  OberfiBohe  (Hartgass),  naeb  deren  Wegnabme  das  Innere 
als  unverändertes  granes  Eisen  erscheint.  Die  so  entstandene  weisse  und 
harte  Kruste  kann  bei  grosser  Dicke  der  eisernen  Form  (Schale,  Coquille) 
bis  100  mm  rind  darüber  dick  n-eraarht  werden  (verp-l.  I,  217).  Ur- 
sprünglich weisses  f nicht  aus  ^i^raueni  entstandenes)  Kobeisen  läbbt  sich 
nur  schwierig  auf  die  vorstehend  angezeigte  Weise  in  graues  umwandeln. 

Indem  das  graue  Roheisen  durch  Abschrecken  sich  in  weisses  verwandelt, 
nimmt  es  aoner  Farbe,  Härte  nnd  Sprödigkeit  des  letateren,  auch  dessen  grösseres 
Einheitsgewicht  an.  Beobachtungen  hierüber  haben  gezeigt,  dass  die  Steigerung 
des  Einheitsgewichtfi  in  dem  Verhältnisse  von  1000  zu  1052  bis  1071  stattfindet,  alsu 
der  Banmgehalt  de«  Eisens  sich  um  b  bis  6»6%  verkleinert.  —  Wird  graues  Roh- 
eisen nur  rotglühend  gemacht  (wobei  es  vom  Schmelzen  weit  entfernt  ist)  und 
schnell  in  gesättigter  Kochsalzlösang  oder  in  mit  10%  Schwefelsäure  und  1  bis 
S%  Salpelenftare  Tersetstess  Wasser  abeelöscht,  so  nimmt  et  eine  bedentende 
ffirt^  "Tid  entsprechend  vergrOsserte  Sprödigkeit  an,  indem  sogleich  seine  Bmcli- 
flächen  feineres  Korn  und  hdlere  Farbe  erlangen.  Das  Salz  und  die  Säure  scheinen 
biet  nur  iasofem  sn  inrkeni  als  sie  die  wftrmeleitungsfähigkeit  dss  Wassers 
ecbmun,  also  die  AbkUUnng  des  Eisens  besobleniiigen  (vsvgL  I,  S.  218). 

W.  0.  wurde  erwähnt,  daee  man  durch  rasches  AbkUhlen  granes 

Roheigen  in  weissem  nnd  dieses  godann  durch  Erhit/en  und  dem  folgen- 
des lans^'^arrjes  Abkühlen  wieder  in  crruues  verwandein  könne.  Es  muss 
noch  erwiihnt  werden,  dass  im  übrifjen  die  beiden  Stoffe:  Mangan  und 
Siliciuiu  Veraniaäsung  zur  Bildung  des  weissen  be2^w.  grauen  Roheisens 
geben.  Solofaes  Boheisen,  welebes  wedor  Mangan  nodi  Silicinm  entbllt, 
sneheint  weiss.  Ist  aber  Silidiun  Torhanden,  so  findet  eine  Aosiehei- 
dnng  des  Kohleostoffll  ab  Graphit  statt,  nnd  swar  bei  1  %  Silicium- 
gehalt  in  kaum  merkbarem  Grade.  Ein  grösserer  Silicinm gehalt,  welcher 
bis  zu  5°',  vorkommt,  steigert  die  Kohlenstoff ansscheidung,  macht  das 
Eisen  grau.  Die  Gegenwart  Jes  Mangan  schwächt  die  Wirknni?  des  Si- 
liciums,  bezw.  unterdrückt  dieselbe;  wenn  4  "/g  Mangan  und  mehr  vor- 
banden sind,  80  wird  das  Boheisen  Spiegeleisen. 

Beide  Stoife  besinflnssen  das  Eisen  ancb  noeb  in  anderer  Biebtong. 
Der  Kangangehalt  Termehrt  die  Härte,  der  SiUciumgehalt  die  Dünnflüssig- 
keit Ausserdem  mindert  der  Silidiungebalt  das  Blasige,  besw.  PorSs- 
werden  der  Qnssstttcke. 
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I.  Abschnitt. 


Phosphor  macht  das  EiMU  dflnnflHssig,  aber  aneh  nach  dem  Brkal- 
ten  8pr5de.  Er  iit  dashalb  im  Gnaaaisea  allgemem  bis  liOehrteiiB  17» 
nülflaig,  ivifd  sogar  (filr  K1ln8^plM  Ins  6%)  absichtUoli  biiizngeftlgt 

Schwefel  mindert  die  Festigkeit  und  macht  das  Eben  dickflOtsig; 
mehr  als  0,6  %  Schwefel  maohea  das  Eisen  fOr  Gieosereisweeke  «n- 

brauchbar. 

Chrom,  Wolfram  und  Titan  steigern  die  Härt«  dos  Eisens,  auch  die 
Schmelztemperatur,  sind  aber  in  den  geringen  Mengen,  in  welcher  sie 
aa&ntratan  pflegen,  obna  schldUelien  Einflnss.  BasMlbe .  gilt  im  allge- 
meinen Ton  sonstigen»  liier  niolit  ansdrOeUieh  erwlfanten  Beimisohnngen« 

B.  Das  Sohmiedeieen,  Stabeisen  oder  weiche  Eisen  zerfällt,  nadi 
seiner  Herstellungsart,  in  zwei  Arten:  das  Schweis^cisen  nrt(?  da?  FItisp- 
eisen.  Es  ist  so  äusserst  strengÜUssig,  dass  es  im  gewöhnlichen  Feuer 
gar  nicht,  sondern  nur  in  klemen  Mengen  bei  den  heftigsten  durch  Kunst 
erreichbaren  Hitzegraden  (im  roineu  Zustande  bei  1600  bis  1800°)  ge- 
gesehmoben  werden  kann.  Dagegen  kann  et  in  starker  Botgluhhiti* 
dnreh  Schmiedoi  in  alle  Gestalten  gebraeht  winden  nnd  ist  schweissbar. 

Die  Härte  des  Schmiedeisens  ist  bald  mebr,  bald  weniger  bedeutend» 
doch  jederzeit  geringer  als  jene  des  grauen  Gusseisens;  es  lUsst  sich  fln- 
her  leicht  feilen,  mit  Meissel  und  Drehstahl  bearbeiten.  Auch  kann  es 
kalt  gebogen  und  gehlimmert  werden,  wobei  aber  seine  Härte  beträcht- 
lich zunimmt.  Durch  Glühen  und  WiederabkUhlen  wird  dann  die  or^ 
sprüngliche  Wdofabeit  snrückgeftlhrt ,  wie  dies  anch  bei  anderen  dehn* 
bwen  Metallen  der  Fall  ist.  Das  Emheitsgewicbt  des  Scdunndensos  ist 
SS  7,852  bis  7,912,  dorcbsehnittlich  7,6,  wird  aber  durch  die  Verdich- 
tung beim  HUmmem,  Waken  und  Drahtciehen  nidit  nnbetrftchtlich  nnd 
zuweilen  bis  auf  8,100  erhöht. 

Die  Reiöslestigkeit  des  Schmiedeisons  ist  behr  verschieden,  aber  im 
aiigemeinen  viel  grösser  aia  jöne  Jes  Gubseisensj  sie  beträgt,  für  1  qmm 
berecihnet,  bei  geschmiedeten  oder  gewakten  Stäben  darduohmttlioh  40  kg, 
bei  Blech  in  der  Wahriehtnng  86  kff,  leebtwinklig  dam  88  Ay,  bei  hart- 
gezogenem Drahte  56  bis  134,  bei  ansgsglühtem  Drahte  84  bis  58  kg, 

<lutes  Schniiedeisen  zeigt  in  seinem  ursprünglichen  Zustande  auf  dem 
liruche  ein  hakiges  o<ier  zackitr-körnif^es  Gefüge  von  grosser  r^leichförmig- 
keit  nnd  ohne  Einmongung  sogeiiamitpr  r  jher  Teile,  welche  akh  durch 
Streiien  oder  Hecken  von  glattem,  sehr  feinkörnigem  oder  fast  diditem 
Ansehen  kondgeben.  Fortgesetste  Stre^nng  (wie  sie  beim  Schmieden, 
Walsen  nnd  I^ahtiiehen  stattfindet)  Terwaadelt  aber  mehr  oder  weniger 
schnell  das  Qeftlge  in  ein  sehniges  (ihdiges),  wobei  das  Eisen  anf  dem 
Bruche  wie  aus  Faserbündeln  zusammengesetzt  erscheint.  Mit  dieser  Ver- 
wandlung des  Gefüges  (welchp  indessen  bei  rnnrirliem  Eison  niemals  ein- 
tritt) ist  eine  lu-triichtlichc  \  eniifln  ung  der  Heisst'e.^tiL^keit  verbunden, 
öfters  findet  man  den  sehnigen  Bruch  mit  dem  hakigen  gemengt.  Zwi- 
schen Farbe  nnd  Glanz  des  Eisens  besteht  ein  sehr  m«rkwOr£ger  Zn- 
sammenhang,  nnd  dies«  Rigenschaften  stehen  in  bestimmter  Buiehnng 
mit  der  Dehnbarkeit  und  Ztthigkeit,  wodurch  das  Ansehen  des  Bruches 
ein  Kennzeichen  für  die  Gute  des  Eisens  wird.    Bei  gutem  Eisen  ist 
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eine  belle  Farbe  mit  geringem  Glänze,  und  ein  starker  Qlanz  mit  dunk- 
lerer grauer  Farbe  vergesellschaftet;  daher  Ei^en,  welches  dunkel  asch- 
grau und  dabei  matt,  oder  weiss  und  sehr  stark  glänzend  aussieht,  mit 
einiger  Sicherheit  für  mürb  oder  sprüdo  gehalten  werden  darf,  selbst 
wenn  es  einen  ausgezeichnet  faserigen  oder  sehnigen  Bruch  darbietet. 

Bat  Korn  von  ontem  (festem  nnd  geschmeidigem)  Eiten  Höbet  eine  saeldge 
Beschaffenheit  ohne  Y)estimmS'  Hf^talt  der  einzelnen  Körnchen  dar,  ist  bei  dicken 
Stücken  gröber  als  bei  dünnen,  aber  niemals  eckig,  kantis  oder  schuppig.  — 
Merkwürdig  ist  die  Terftndemng,  welche  das  GefQge  des  Simmiedeisens  erßlhrt, 
wenn  dieses  lange  Zeit  hindurch  besonders  heftigen  Erschütterungen  unterworfen 
ist:  Vollkomraen  fadiges  (sehniges)  Eisen  wird  dnrch  Hämmern  in  kaltem  oder 
schwach  erhitztem  Zustande  (beim  Aufhören  Kotgiüheua)  kristalliniach-kör- 
nig,  nnd  bricht  nun  oft  —  wiewohl  es  vorher  ausgezeicbnet  sftb  war  —  durch 
leitete  Schläe'?'  entzwei;  Achsen  gewöhnlicher  Fuhrwerke,  mehr  noch  der  Loko- 
motiven und  anderen  Eisenbahnwagen,  —  aus  sehr  zähem,  fadigen  Eisen  ver- 
fertigt —  brechen  nach  langer  Dienstleistung  plOtslioh,  nnd  zeigen  denn  imsiMr 
krifitallinLsch-körnige  ßruchflächen;  die  Kolbenstange  eines  Gebläse«,  welche  zu- 
folge mangelhafter  Verbindung  mit  dem  Kolben  in  der  Nähe  des  letztem  längere 
Zm  slftTken  Stitesen  ausgesetst  war,  brach  unerwartet  an  dieser  Stelle  und  leigt» 
hier  körnig-kristallini^chps,  dagegen  beim  absichtlichen  Durchbrechen  an  andprr  n 
Stellen  du  orsprÜDgliche  fadige  Gefüge;  Ketten,  zum  Aufziehen  der  Erzkubel 
hl  Bergwerken  angewendet,  wobes  die  Glieder  Tielföltig  in  EnebQtternng  ge- 
raten, nehmen  mit  der  Zoit  eben  jtnes  kristallinische  G-  fi^'r  m  linil  I  i-Mlion 
dann  durch  dieselbe  Belastung,  welche  sie  bis  dahin  ohne  Schaden  immer  ge- 
tragen haben;  an  abgebrochenen  Gewehrl&nfen  beobachtete  man  sehr  ausge- 
zeichnetes kristallinisches  Gefüge,  ungeachtet  das  Eisen  bei  der  Verfertigung 
derselben  sehnig  gewesen  war  (hier  muss  die  Veränderung  infolge  der  beim  län- 
geren Gebrauche  durch  das  Schiesficn  eingetretenen  kleinen  aber  gewaltsamen 
Erschütterungen  entbanden  sein).  Die  eisernen  Reifen,  womit  ein  Porzellanbrenn- 
ofen 60  Jahre  lang  umschlossen  war  (wrihrpnd  welcher  Zeit  etwa  8000  Briinde 
darin  staUgefunden  hatten)  zeigten  sich  beim  Abnehmen  kristallinisch -kürniff 
und  äuBMnt  aerbteeblicb,  wahrscheinlich  weil  sie  bei  jedem  Brande  «eh  dorui 
die  Erwärmung  etwas  auBgedehnt,  nachh-rT  wieder  zusammengezogen  und  an- 
gespannt hatten.  Schmiedeiserae  Köhren,  zur  Herstellung  der  sogenannten 
ameriltaiiuebeB  Brunnen  (Rammbrnanen)  in  die  Erde  gerammt,  brechen  oft 
plötzlich  wrihrmrl  des  Einranimeni  ab  nnd  zeigen  dann  immer  ein  prr^b  kri- 
staliinischea  Gefüge.  W^en  der  mit  Veränderung  des  Gefüges  verbundenen 
Hindern]^  der  Haltbarkeit  und  diese  ErfahnmgeiiDeachteiiswert.  Harto  (Aber 

0,5'/o  Kohlen ff  Ii  ilfendes)  Eisen  zeigt  die  in  Kode  stehende  Vprlnulrrunnr  nicht; 
auch  soll  sie  zu  vermeiden  sein,  wenn  man  das  Hoheisen  vor  dem  Frischen  mit 
1%  Kiekel  legiert,  welches  in  das  daraus  gefertigte  Schmiedeiaen  ftbetgeht. 

Weaa  im  Immm  det  Sehmiedeiaeiu  SteUeb  YOirkommeiiy  m  denen  • 
durch  «ngemengte  Sehlaekenteile  (eohwMe  Eiaenoxydnl)  der  Zittammen- 

hang  des  Metalls  unterbrochen  ist,  so  MIgt  man,  es  sei  unganz.  Bei 
der  Bearbeitimg  zeigen  sich  solche  anganze  Stellen  (welche  der  Festig- 
keit wesentlich  Abbruch  thnn)  auf  der  blanken  Eitf  nihiche  als  schwärz- 
liche Linien  oder  Flecken;  und  man  findet  sie  weit  öfter,  als  den  Arbei- 
tern erwünscht  ist,  ja  manches  Eisen  ist  damit  ganz  darcbzogen.  Schie- 
fer nennt  man  aolche  Teile  des  Eieene,  welehe  sich  bei  der  Yenurbeitong, 
inftlge  migaoier  Stellen,  TOn  der  Hauptmasse  mehr  oder  weniger  ah> 
l&sen;  Aschenlöcber  (Äsebel)  sind  kleine  unganze  Stellen,  welehe  nnr 
beim  Feinschleifen  als  graue  Pünktchen  oder  Streifen  zum  Vorscheine 
kommen.  A  erschieden  von  allen  diesen  Fehlen  sind  die  Langrisse  (feine 
nach  der  Länge  der  Stäbe  laufende  Spaltungen),  womit  namentlich  das 


Digilizod  by 


12 


L  AlMohnitt. 


flidige  Eisen  öfters  behaftet  ist  Da  das  Sohweisseisen  bei  seiner  Dar- 

5te!lnng  nnd  Verarbeitung  nie  in  fl(5ssigen  Zustand  versetit,  sondern 
immtr  nur  geschmiedet  (oder  gewalzt )  und  geschweisst  wird,  so  ist  eine 
völlige  Gleichförmigkeit  seiner  Masse  unmöglich  zn  erreichen,  worin  nebst 
den  unganzen  Stellen  auch  die  Erscheinung  ihren  Gmnd  hat,  dass  80 
h&afig  Tencbiedene  Stelleii  eines  Riwumtflclw  aaffaUend  mwfaiede&e  Qnide 
▼on  Hirte  seigen. 

Anders  das  Flnsseisen.  Vermöge  des  bei  seiner  Darstellnng  fllls^ 
sigen  Znstandes  nnd  entsprechender  Behandlnnq-  ist  dasselbe  in  hohem 
Grade  gleichförmig;  ihm  fehlen  auch  die  Schlackenbeimischungen,  welche 
jene  Schiefer,  Langrisse  und  Aschenlöcher  verarsachen.  Es  ist  jedoch 
nicht  immer  von  unganzen  Stellen  frei,  welche  entstehen,  indem  die  Ton 
dem  Qnss  der  BIQcIm  herrOIinndeii  Blasen  durch  folgendes  Himmem, 
Walsen  oder  Presen  swar  sogedrOekt  werden,  aber  die  sieh  berOhieiiden 
Wandflftcben  der  Blasen  sich  nicht  fest  Terbinden  (f,  S.  444). 

Das  Flnsseisen  nnterscheidet  sich,  wegen  seines  gleichförmigen  Ge- 
fUges,  auch  noch  dadurch  von  dem  Schweisseisen,  dass  es  einen  höheren 
Grad  der  GeBehmeidigkeit  besitzt,  aber  eine  oberflächliche  Verletzung 
ieiciii  erneu  liiuch  herbeiführt  (I,  S.  340),  während  die  Schlackenschich- 
ten  des  Sehweiseeisens  der  Weiterbfldoog  der  BmehflSehe  hinderlich  sind. 

Andwe  wichtige  Fdiler  des  Eisens  sind  der  Botbrneh,  Keltbrnch, 
Schwartbruch  und  Faulbrucb.  Man  nennt  rotbrUchiges  Eisen 
solches,  welches  im  Rotglühen  unter  den  Hammerschlägen  aufreisst  oder 
berstet,  wogegen  es  sich  bei  der  Schweisshitzo  gut  schmieden  lässt;  die 
Ursache  des  Rotbruchs  ist  gewöhnlich  eine  geringe  Verunreini(?nng  mit 
Schwefel  (oft  nur  0,01%),  ein  kleiner  Kupfergebalt  wirkt  aber  ebenso 
und  Terringert  zugleich  die  Scfaweissbarkeit.  Knltbr  flehig  es  Eises 
ist  in  der  KIQte  sptOde,  lisst  ^ch  aber  beim  Olflhen  wie  gutes  Eiseu 
schmieden,  und  entsteht  durch  eine  Ueine  Beimischung  von  Phosphor 
(welche  aber  über  0,5%  beträgt,  wenn  sie  merklich  nachteilig  wirkt) 
oder  von  Zink,  Arsen,  Antimon,  Ohroin.  Schwarzbrüchi^  hat  man 
solches  Schmiodeisen  geaauul,  welches  in  e.incr  norh  nicli'  zum  Olfihen 
reichenden  erhöhten  Temperatur  brüchig,  dagegen  kalt  wie  rotglühend 
vollkommen  geschmeidig  ist.  Diese  noch  wenig  headitete  Brsehrinuxig 
wurde  an  dem  Bleche  einiger  eiplodierter  Dampfkessel  wahrgenommen, 
deren  Eisen  aus  Boteisenstein  bereitet  war;  die  Ursache  dsmlben  ist 
anscheinend  ein  hoher  Siliciumgehalt.  Ein  höherer  Siliciumgfehalt  (0,4% 
und  mehr)  Kalcinm,  reichliVhere  Schlackenbeimengungen  machen  das  Eisen 
faulbrllchisT  oder  ha  der  ig,  d.  h.  mQrb.  RohbrUcbiq-  lieisst  das  Eisen, 
wenn  es  m  der  Hitze  sowohl  als  in  der  Kälte  leicht  bricht,  dabei  aber 
nicht  mttrb,  sondern  gehSrig  hart  ist;  dieser  FUüer  entsteht  dnreh  An- 
wesenheit vieler  roher  Teile»  wetdie  rieh  in  ihrer  Besehaflenheit  dem 
weissen  oder  weissgranen  Boheisen  nähern. 

Durch  lange  anhaltendes  oder  oft  wiederholtes  starkes  GlQben  wird 
jedes  Schmiedeisen  mdrb;  mnn  nennt  es  dann  liberhitzt  oder  ver- 
brannt, und  kann  ihm  die  frühere  gute  Beschaffen heiL  dadurch  wieder 
geben,  dass  mau  es  unter  vollkommenem  Ausschlüsse  der  Luft  (z,  B.  völlig 
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mit  getehmolsener  Sehlaeke  bedeckt)  snm  Weissglldifiii  bringt,  und  dami 

nissig  überschmieflet. 

Kaltbr&chiges  Eisen  giebt  sieb  meist  darcb  ein  fiacbes,  scbuppiges  Korn, 
bdlwMfie  Tjube  wid  itarsen  Olanx  aaf  d«B  Brncbflicben  in  erkennen;  rot- 
brOcbiges  zeigt  immer  ein  langfadiges  GefQge  and  gewöhnlich  dunkelgraae  Farbe 
mit  schwachem  Glänze.  Das  verbrannte  Eigen  bietet  einen  ?ehr  grob-  und  fluch- 
körnigen,  ja  kleinblättrigen,  stark  glänzenden  Bruch  dar;  wie  man  2.  B.  sehr  aus- 

Sezeidinet  an  PlfttieiMorBolwn  «nea  kuiB,  welebe  naeh  Itogetem  Oebraoehe 
alt  zerschlagen  werden 

Die  GQte  und  Brauchbarkeit  des  Schmiedeisens  bemisst  sich  wesentlich  nach 
dessen  Geschmeidigkeit  oad  Featigkdt  (abgceebeB  daveo,  daas  für  bestimmte 
einzelne  Zwecke  weichere  Arten  cinrn  Vomif»  vor  den  härteren  haben,  oder 
omgekehrtj.  Wenn  eine  Stange  mit  dem  Meisael  eingehauen  und  dann  mit 
dem  Hammer  abgetfchlagen  wird,  so  giebt  Mihon  dae  Aflaelieii  dftr  friachen  Broeli» 
flAche  wesentlichen  Aufrtchlu?^  r  hrr  Tie  Natur  des  Eisens  (wovon  oben  datlTibere)« 
Andere  pn^tieche  Versuche  zur  Beurteilung  der  Ofite  giebt  es  vielerlei:  1)  Herab' 
werfen  der  8iaoge  aus  grösseren  HShen,  auf  einen  St^bloek,  wobei  kein  Bracb 
erfolgen  darf  (Wurfprobe).  —  2i  Fallenlassen  eines  bestimmten  Gewichts  von 
bestimmter  Höhe  auf  die  hohlliegende  Mitte  des  von  zwei  Unterlagen  getragenen 
Ei^ntitQcks  (Fallprobe).  —  3)  Das  Hin-  und  Herbiegen  an  derselben  Stelle 
big  nm  Eii&treten  des  Bruches,  unter  Bemerkung  der  nötig  gewesenen  Anzahl  tou 
Biegungen  (Biegprobe).  —  4)  Man  erhitzt  das  Eifscn,  Yässt  pg  dann  unter  dem 
Hammer  ausbreiten,  biegen,  winden,  lochen,  und  sieht  zvi.  ob  es  Brüche  oder 
KanteBTiaee  bekommt  (heisse  Probe).  —  6)  Man  feilt  die  Oberfläche  blank, 
um  ZTi  sehen,  ob  sich  Langrisse  (S.  11),  unganze  Stellen,  Schiefer,  Aschenlöcher 
zeigen.  —  6)  Man  steckt  das  blank  gefeilte  (nicht  fettige  und  daher  nötigenfalls 
vemofig  mit  Kalk  oder  naeser  Howieehe  abgeriebene)  Stfick  in  Waaser,  wel- 
chem pn  vi- 1  Scheidcwasser  oder  Schwefelsfture  zugemischt  ist,  daas  es  ungefähr 
wie  starker  Euig  sauer  schmeckt,  oder  streicht  diese  Flüssigkeit  wiederholt  auf 
da«  fisen.  Bei  diesem  Yernicb  wird  eich  «tele  eine  mehr  oder  weniger  fleckige 
oder  streifige  Beschaffenheit  der  geätzten  Fläche  zeigen,  Bis.se  und  unganze  Stellen 
werden  offenbar:  das  Eisen  ist  desto  gleichartiger  in  seiner  Masse  (also  —  son- 
stige Beobachtungen  vorbehalten  —  desto  besser),  in  je  geringerem  Masse  jene 
Encheinungen  sieb  darbieten. 

Statt  der  hier  genannten  Versuche,  welche  grösstenteils  die  Yerarbf itunas- 
ßhigkeit  des  Eisen.s  berücksichtigen,  werden  in  neuerer  Zeit  vielfach  nur  Zer- 
reissversuch e  (1.  S.  109)  oder  auch  Biegversuche  in  bestimmter  Weise  an- 
geft<-^lt  nm  die  Güte  des  Eisens  zu  erkennen.  Wenn  dieselben  nr^b  über  manche 
sehr  wichtige  Eigenschaften  des  Eisens  deutlichere  und  sicherere  Auskunft  geben, 
1^  die  w.  Ok  angef&brten  Tereodie,  so  sind  sie  doch  nicht  im  stände  ▼Ollig  Aber 
die  Güte  des  Eisers  aufzuklären.  Es  sind  cb  nn  r  uch  jene  älteren  Yersuch.^vor- 
fahren  —  neben  den  ZerreiasTersuohen  —  vielerorts  wieder  in  Aufnahme  ge- 
kommen« 

Wenn  das  Eisen  snm  Qlllhen  erfaitst  ist,  so  verbiiidet  es  sieb  schnell 
mit  dem  Sauerstoffe  der  Luft  und  erzeu^'^t  eine  granschwarze,  upröde  Yer- 
bindong  (Eisenoxydoxjdul),  welche  die  Oberfläche  desto  dicker  überzieht, 
je  Iringer  da?  Gltlhen  dauert  und  je  freieren  Zutritt  die  Ltift  hat.  Beim 
Schmieden  springt  dieser  ÜberEUg  (der  Zunder,  Glühspan,  Kisen- 
sinter,  Schmiedesinter,  Hammerscblag,  Eisenbammerschlag) 
iü  Schuppen  ab.  Dünne  Eisenstückchen  verwandeln  sidi  durch  längeres 
Olflhen  endlich  gans  in  diesen  Stoff.  Was  bei  der  Bearbeitung  des 
Eisens  dnrch  die  Bildung  des  Glllhspans  am  Gewichte  Terloren  geht, 
wird  Äbbrand  genannt.  In -der  Weissglühhitze  verbrennt  das  Eisen 
nnter  lebhaftem  Funkensprtihen ,  wie  man  beim  Schweipficn,  oder  wenn 
ein  BUschelcben  sehr  feiner  Kisendrähte  in  eine  LichUlamme  gehalten 
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wird,  beolNwhteii  kaiiii.  Dtt  Enengiiis  dieser  Varbramnng  ist  ebsn&lls 
Olflhspan. 

C.  Der  StaM,  /wipclien  dem  Roheben  und  Schmiedeisen  stehend, 
vereinigt  die  nützlichsten  Eigenschafben  beider  in  sich  und  wird  eben 
dudurr.li  ein  so  äusserst  schlitzbarer  Stoff  für  die  Gewerbe.  Er  ist 
schmekbar  b^i  einer  HiUe,  welche  grösser  als  die  Schmelzhitze  des  Roh- 
eisens, aber  geringer  als  jene'  des  SchmiedeisenB  ist  In  gnt  gebaaton 
ZugOfon  kann  selbst  eine  grOsserB  Stahlmenge  in  einem  Sdimelxtiegel 
mm  Flosse  gebracht  werden,  und  daher  ist  der  Stahl  des  Gusses  f^hig, 
sowie  er  andererseits  schmied-  und  schweissbar  ist,  gleich  dem  weichen 
Eisen.  Auch  lässt  sich  Stahl  mit  Schmiedeisen  zusammenschweissen. 
Doch  muss  das  Schweissen  des  Stahls  bei  niedrisreror  01fU)hitze  als  das- 
jenige des  Eisens  stattfinden,  und  das  Schweissen  im  bei  manchen  ätahl- 
atteii  xienili<dien  SehivieriglEelten  unterworfen,  wenn  nimliofa  die  Sohweiss- 
Mtse  dem  Sehmeihqrankte  nahe  liegt,  weil  dann  der  Stahl  in  der  Sdiweiss- 
hitse  schon  anfäii^  nnter  dem  Hammer  zu  bersten  und  abzubröckeln* 
Im  natürlichen  Zustande  ist  der  SlAhl  härter  als  gutes  Schmiedeisen, 
aber  viel  weicher  als  das  weisse  Gusseisen,  daher  mit  Feile,  Meissel  und 
Drehstahl  noch  gut  zu  bearbeiten.  Er  erlangt  jedoch  eine  ausPinsnient- 
liche  Härte  (wobei  er  nicht  mehr  von  der  Feile  angegriffen  wirdj,  wenn 
man  ihn,  glühend,  rasch  und  stark  abkühlt,  s.  B.  dnreh  Eintauchen  in 
Wasser.  Mit  diesor  HSrte  tritt  sogleich  eine  aosserordentliche  SpcOdig- 
keit  ond  Zerbrechlichkeit  ein.  LSsc^t  man  den  Stahl  ab,  wenn  er  stark 
erhitst  aber  noch  nicht  glühend  ist,  so  hfirtet  er  sich  nicht,  sondern 
wird  sogar  auffallend  weicher.  Man  kann  diese  Erfahrung  vorteilhaft 
benutzen,  um  geschmiedete  Stahlsachen,  zur  Erleichterung  des  Feilens  etc., 
sehr  weich  zu  machen,  indem  man  sie  zum  Dunkelrotglühen  erhitzt, 
dann  abkühlen  lässt,  bis  auch  im  Finstern  kein  Glühen  mehr  daran  zu 
sehen  ist,  ond  hierauf  sogleich  in  Wasser  taodit.  Stahl,  welcher  aof 
die  angezeigte  Weise  gehärtet  ist,  heisst  glashart  (entweder  weil  er 
Glas  ritzt,  oder  weil  er  spr5de  ist  wie  Glas).  Man  erkennt  diesen  Zo- 
stand  sogleich,  wenn  man  mit  einer  Feile  über  den  Stahl  streicht,  an 
dem  kreischenden  Tone  und  daran,  dass  die  Feile  nichts  wegnimmt, 
eher  selbst  abgestumpft  wird;  ein  anderes  Erkennungsmittel  de«  üc- 
hüi'teten  StaUlä  ist  der  schnelle  Eintritt  des  Bruches  bei  dem  Verbuch, 
ihn  so  biegen.  Doreh  stofenweiscs  Brhitsen  (Anlassen,  Nachlassen) 
nimmt  die  Hfirte  ond  die  l^rödigkeit  des  gladiarten  Stahls  wieder  all- 
mXhlich  ab,  ond  bis  som  Glühen  erhitzt,  dann  aber  langsam  erkaltet, 
wird  derselbe  wieder  so  weich  als  er  vor  der  Härtung  war.  Man  hat 
es  dadurch  in  seiner  Gewalt,  den  aus  Stahl  verfertigten  Gegenständen 
jeden  beliebigen  Grad  von  Härte,  welcher  zwischen  der  natürlichen 
Weichheit  und  der  Gla«ihärte  liegt,  zu  geben.  Das  Einheitsgewicht  des 
Stahls  liegt  zwischen  7,4  und  8,1,  kann  aber  dorelisehnittlich  zu  7,7 
angenommen  werden.  Doroh  das  Hftrten  wird  das  Einheit^widit  ein 
wenig  verringert,  ein  Beweis,  dass  der  gehärtete  Stahl  einen  etwas 
grossem  Banm  einnimmt,  als  ihm  vor  dem  Härtm  eigen  war,  was  aoch 
doroh  genaoe  Messong  unmittelbar  nachgewiesen  werden  kann.  An 
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BmfaBtigkeit  und  tat  Elastidtit  ttbertrifft  der  Stahl  bedenieiid  das 
Scfamiedeisen ;  die  Festigkeit  betrigt,  ftLr  einen  Qaencfaniit  tou  1  qmm 
Oi^taae»  bei  geschmiedeten  nsd  gewalzten  BtablstilLen  22  bis  150  kg, 
bei  dicken  Gnsssfahlhlechen  38  bis  1 10  kg,  bei  Stahldraht,  hart  gezogen, 
82  bis  115,  ausgeglüht  58  bis  60  GehRrtet  besitzt  der  Stahl  eine 
geringere  Festigkeit.  Der  Bmch  des  Stahls  ist  stets  körnig,  aber  dichter, 
gleichartiger  als  der  des  Schmiedeisens,  so  dass  man  keine  kestimmte 
Öestalt  eines  «meinen  Konis  m  nntenebeiden  Temiag;  wird  twvt 
dniob  Bearbeitimg  (HSmmeni,  Wa]Mn,  Drahtnehen)  sehr  Terfeinert»  geht 
aber  niemals  in  das  Sehnige  tlber.  Zn  oftmaliges  und  zu  starkes  Glühen 
macht  das  Korn  grob  imd  den  Stahl  mürb  ftiberhitzter  Stahl,  welcher 
oft  uneigentlich  verbrannter  Stahl  genannt  wird).  Gehörtet  hat  der 
nämliche  Stahl  ein  feineres  Korn,  als  ungehiirtet;  nur  wenn  er  beim 
Härten  Überhitzt  worden  ist,  wird  du^  Korn  gröber.  Unganze  und  auch 
ungleich  harte  Stellen  finden  sich  im  niehtgesehmoltenen  Sehweiss- 
staUe  wie  im  Sehweisseisen,  doch  im  allgemeiiien  minder  hAnfig;  da- 
gegen wird  der  Stahl  dnroh  das  Sdmielien  in  seiner  ganxen  Masse  toU- 
kommen  gleirhnrtig. 

Durch  das  Hilrten  vermin dert  sich  das  EinhcitBgewicht  in  dem  Verh&lt* 
niflse  wie  1000:997  bis  96o,  woraus  eine  Vergrösserung  des  Kaum^  um  0,3 
bis  4,16%  folgt  Die  meisten  Beobachtungen  ergaben  iwischen  993  und  988 
Verminderung  des  Einhcitsgewicbts  oder  zwischen  0,7  und  17'  ',  Ausdehnung; 
die  Durchschnittszahl  ist  1,5%.  Bei  einem  StahlkOrper,  desaen  Vei^rösserung 
in  allen  Biditnogsn  nach  gleichem  Verhftlt&iase  erfolgte,  wftre  hieniaeh  eine 
Zunahme  jeder  Abmessung  um  '/,%  oder '/^o  abzuleiten.  Es  scheint  aber,  dass 
in  den  Eichtongen  der  grosseren  Abmessungen  die  Ausdehnung  in  geringerem 
V«rhittnlMe  «tmfindet,  also  s.  B.  bei  einem  flachen  Stabe  in  der  Dicke  -Terfaftlt* 
nismäasig  bedeutender  als  in  der  Breite,  in  der  Breite  verhältmsm&SBig  bedeu- 
tender als  in  der  Länge  ist.  Dies  Heaso  sich  dadurch  erklären,  da!»s  in  der  Rich- 
tung der  kleineren  Abmessungen  die  Abkühlung  plotalicher  stattfindet,  ihre  Wir- 
kung mithin  anch  bemerklicher  werden  muss.  Demgemta  istatK  ii  v  ibrschein- 
lieh,  dass  grosse  StQcke  geringere  Ausdehnung  «eigen  werden«  als  kleine.  Im 
Gassstahl  ist  die  Raumsvennehrung  grösser  als  in  anderen  Stahlaxten,  imd 
durchschnittlich  auf  3%  anziiscblagen. 

Ein  stählerner  Ring  kann,  der  Krfahrnng  zufolge^  durch  das  Härten  enger 
oder  weiter  werden:  er^keres  scheint  der  Fall  zu  sein,  wenn  seine  Breite  sehr 
bedeatend  ist  im  Yerfalltaui  mm  inneren  oder  liebten  Darebmesser;  leteteres 
wenn  der  Ring  schmal  »uid  von  verbaUnism3.s.sig  grosst-m  Durcliuiesser  ist.  Nach 
sarerlftsaigen  Beobachtungen  findet  beim  wiederholten  Härten  eines  schon  vor- 
her gefalneten  Blahlstflcn  eine  abermalige  Ausdehnung  statt.  Soxpadhtman 
die  Pr&gringe  der  MünzmaKcbinen,  wenn  sie  dnrch  den  Gebrauch  sich  ausge- 
schliffen haben  und  für  die  Prilgstempel  zu  weit  geworden  Bind,  dadurch  enger 
und  wieder  passend,  dasü  man  sie  von  neuem  härtet;  ja  dieses  \rer fahren  kann 
«mgemal  an  demselben  Bioge  mit  stets  emeuertsm  Erfeige  Tefgenommen 
wevden. 

Über  die  Härtung  des  Stahls  sind  noch  einige  Bemerkungen  nötig. 
Der  Stahl  dehnt  sich,  gleich  allen  Körpern,  durch  die  Hitze  ans,  und 
zieht  sich  beim  gemächlichen  Erkalten  wieder  um  ebensoviel  zusammen. 
Wird  aber  durch  Ablöschen  in  Wasser  oder  auf  andere  Weise  die  Ab- 
kflUnng  sehr  rasdi  bewirkt,  so  maagrit  den  kleinsteo  Teilchen  die  SSeit, 
sidi  TöUtg  in  ihre  alte  Lage  zu  begeben,  nnd  sie  bleiben  daher  in  einer 
ihnen  nanatfirliehen,  gespannten  Anordnung.   Hierdurch  erklärt  sich  die 
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SpxOdigkeit  des  gehftrtatan  Stilüi  (welche  der  Sprödigkeit  der  bekannten 

Glastropfen,  GlaswUrmer  nnd  Bologneserflaschen  hinsichtlich  des  Ursprungs 
zu  vergleichen  ist  (verpl.  I,  S.  2!  4),  nnd  dessen  geringeres  Kinheits* 
gewicht.  Mit  dem  Hart-  und  VV  ois^werden  des  schnell  abgekühlten 
grauen  Gusseiseus  (S.  9)  ist  das  Härten  des  Stahls  verwandt;  doch 
miteneheidMi  eioli  Wde  Vorgänge  merkwilrdigferwwee  dadnreh  ToniEun* 
ander,  daae  bei  dem  einen  ein.  Znnmneiisiebett,  lioi  dem  andern  ein 
Aneddmen  stattfindet.  Je  giltaaere  Hitze  der  Sti^  im  Angenblieke  des 
AblöeolMni  besass,  je  k&lter  nnd  ein  je  bera^r  Wlbrmeleiter  das  Ab* 
löschnngsmittel  ist,  desto  grösser  wird  im  allgemeinen  —  nnter  übrigens 
gleichen  Umständen  —  die  Härte.  Doch  mnss  der  Stahl  wenigstens 
kirschrot  glühen,  um  überhaupt  einen  erheblichen  Grad  von  Härte  zu 
erlangen.  Braunrote  Glühhitze  eraeugt  eine  sehr  geringe»  und  oft  gar 
keine  HSrte;  aber  anofa  in  der  Weissglühhitie  wird  die  Härte  nielit  so 
gross  ale  beim  hellroten  OlQhea.  Unter  vOUig  gleicher  Behandlung  beim 
Erhitzen  sowie  beim  AblOadiMii  nehmen  verschiedene  Stablarten  ver- 
schiedenen Grad  von  Htlrtc  an,  nnd  zur  besten  HSrtung  erfordert  jede 
Stablart  einen  eigenartigen  Grr^d  der  Glühhitze,  worüber  der  Arbeiter 
durch  Erfahrung  belehrt  wird;  Liu&öStahl  härtet  sich  mit  der  schwächsten 
Hitze.  Das  gewöhnliche  Mittel  zur  Abkühlung  iät  Wasser  (Härte- 
Wasser);  nnd  man  birtet  damit  entweder  durch  Eintandien  oder  dnrch 
Anfgiessen.  Manche  Gegenstände,  die  keiner  sehr  grossen  Härte  be- 
dürfen, härtet  man  in  Talg  oder  Gel.  Sehr  Ueine  Gegenstände  erlangen 
schon  einen  ziemlichen  Härtegrad,  wenn  man  sie  glühend  macht  und 
dann  mit  dem  Munde  darauf  bläst»  oder  sie  in  der  Laft  rasch  hin  nnd 
her  schwenkt  (vergl.  T,  S.  2t  8). 

Das  Erhitzen  zum  Hurten  geschieht  der  Hegel  nach  in  einem  Kohienfeuer 
(stets  von  Holzkohlen,  da  Steinkohlen  durch  ihren  Schwefelgehalt  und  die  ent- 
stehende Schlacke  nachteilig  sind).  Für  alle  grösseren  Gegenstände  bedient  man 
sieb  der  SchmicdeesFP  'I,  S  !S4)  mit  Gebl;i«e,  ffir  kleinere  Sachen  reicht  fin  Fener 
ohne  Oeblüjje,  das  uiau  miittdü  eines  Fächers  anfacht,  aus;  jedenfalls  niiiss  das 
StahlstQck  überall  von  Kohlen  umgeben  »ein  und  nicht  unmittelbar  vom  Winde 
r'<'trr>ffen  werden.  Der  gleichförmigen  Erhitzung  wegen  ist  es  gut.  kleine  flegen- 
stande  an  einem  Drahte  aufzuhängen  und  dann  mit  Kohlen  so  zu  umbauen, 
dass  sie  nirgend  von  denselben  berdhrt  werden.  Die  allerUeinaten  Stfleke  können 
leicht  in  einer  Ker/on-  oder  Lamiienflaniino  —  entweder  durch  Hineinhalten  oder 
durch  Daraufblasen  der  Flamme  mittels  des  Lötrohrs  —  genugsam  glühend  ge> 
macht  werden;  am  reinH<^8t<ni  int  die  Weingeietlampe.  Zar  Erlangung  einer 
recht  gleichmilssigf'n  Hitze  kiinn  nuni  sieh  d''s  Verfalirens  )iodicnen,  «lass  man 
die  Stücke  in  ein  Bad  von  gewissen  zum  feurigen  Fluas  gebrachten  Salzen  (kal- 
cinierte  Soda,  Kochsalz,  Chlorzink  u.  s.  w.)*)  oder  von  glühendem  geschmolzenem 
Blei  legt. 

Das  Bleibad  (vergl  T,  S.  200)  wird  mit  Erfol<r  r-im  Erhitzen  der  zu  hTir- 
tcnden  Werkzeuge  (Bohrer,  Gewiudebuhrer,  Meissel.  1  raser  u.  s.  w.)  benutzt;  es 
gewährt  den  hohen  Vorteil  allen  anderen  Erhitzungsverfahren  gegenfiber,  dass 
die  G<'i;(nist;lnde  viel  gleichförmiger  erwärmt  werden  als  bei  letzteren  mi^glich 
ist.  Man  hat  beobachtet,  dass  —  bei  geschicktem  Abkühlen  —  die  in  glühen- 
dem Bl«  erhititen  Gegenstände  selten  sich  ziehen  oder  reissen.  Das  Sleibad 
einer  grosseren  Uaaehinenfisbrik  hat  s.  B.  folgende  £inricbtiing.  Ein  tdunied- 
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eiäemcr,  etwa  30  rm  weiter,  70  cm  tiefer  Kessel  ist  »o  elnj^emaucrt,  dass  der 
etwa  400  gern  erowe  Fenerroet  20  bis.  25  cm  unter  iteinem  Boden  liegt.  Die 
Baoehgaae  werden,  nadidam  sie  den  Boden  det  Kessels  ^bespfilt  haben,  um  die 
Mantelfläche  und  sodann  in  den  Schornstein  geführt.  Über  dum  Kessel  ist  ein 
zierlicher,  zum  Aufhängen  der  zu  erhitzentlen  Gegenfetätide  dienender  Krahn  an- 
gebracht. Üm  die  Verbleiung  der  (blanken)  Gegenstände  zu  verhüten,  überzieht 
mau  diese  vor  dem  EinUndien  mit  einer  schützenden  Schicht,  welche  t,  B,  M» 
fisnem  ncmisch  von  Thon  and  Graphit  und  Urin  bestehen  kann. 

AU  Härtewasser  ist  jedes  schmutzfreie  Waäi>er  gleich  gut  brauchbar,  es 
moss  nur  kalt  sein  (wenigstens  nicht  fühlbar  warm);  in  dieser  Beziehung  ist  es 
vorteilhaft,  in  Oef&ssen,  worin  viel  nacheinander  gehärtet  wird,  einen  steten  Zu- 
und  Abflu«  einzurichten.  Zweclimä.s8iger  scheint  noch  zu  sein,  das  mit  dem 
HirlewaMer  gefüllte  OeflUs  von  kaltem  Waaeer  amspflien  m  lassen,  weil  die 
Temperatur  des  Hilrtew.issers  hierdurch  gleichmässiger  zu  erhalten  ist,  auch 
jedes  etwa  Terunreinigte  Wasaer  cum  Eftnlen  des  Hartewassers  benutzt  werden 
bum.  Zum  HBxten  dnreh  Aafgieseen  (Strahlbftrtnng)  dient  ein  in  dqr  H0he 
angebrachter  Wasserbehälter  mit  herabgehender  Rdhre,  welche  nach  Ofinung 
ihres  Hahns  den  Wasserstrahl  (dicker  oder  dünner  nach  Beschaffenheit  des  an- 
gebracbten  Mundstücks)  auf  den  dicht  darunter  gehaltenen  Stahl  btüizen  lässt^) 
Den  llierdiirell  entstehenden  Vorteil,  diiss  in  jedem  Augenblicke  frische  kalte 
Wassermassen  mit  dem  Stahle  in  Berührung  treten ,  sucht  man  beim  Härten 
durch  Eintauchen  einigermassen  mittels  des  KunstgriÜ'ü  zu  erreichen,  das«  man 
den  Stahl  nicht  ruhig  im  Wasser  lässt,  sondern  sogleich  nach  dem  Eintaachexi 
ihn  kreij^end  br  rnmbi  wegt,  bis  das  Geräusch  aufgehört  hat.   -  Dem  Härtewasser 
werden  oft  verschiedene  Stoffe  sugeaetst,  in  der  Meinung,  dadurch  eine  grössere 
Hlrte  sa  erdeleii.  Intofern  dergleichen  BeimisclimigeB  (wie  Salmiak,  oder  Pott* 
asche,  oder  Schwefelsäure  —  von  letzterer  1  k</  auf  30  bis  40  kg  Wasser)  die 
Wftmeleiiongüfähigkeit  erhöhen,  können  sie  von  eioigem  Nutsen  sein^  mehr 
aller  Docb  dadmch,  dats  de  das  F^nl werden  des  lange  Zeit  nicbt  emenerten 
Wassers  verhindern.    Im  übrigen  sind  alle  K5l)^teleien  mit  dem  Härtewasser 
nur  von  eingebildetem  Vorteil.  Wasser  mit  10%  Gummi  oder  Dextrin  erzeugt 
äusserst  wenig,  36%  Weingeist  gar  keine  Härte.    Fett  härtet  etwas  weniger 
ab  Waaser;  heisses  öl  (von  187°  C.)  macht  nur  Stahlstücke  von  hf  h  t  ge- 
ringer Dicke  (weniger  als  2  mm)  noch  hart.   Zuweilen  bedeckt  man  das  Härte- 
wasser mit  einer  Schicht  Talg  oder  öl,  so  dass  die  erste  Abkühlung  hierin,  die 
teUicwUche  Erkältung  im  Wasser  stattfindet.   Die  in  der  Licht-  oder  Lampen- 
flamme glühend  gemachten  kleinen  Gegenstände  wnden  sehr  oft  gleich  im  Talg 
der  Kerze  oder  im  Öl  der  Lampe  abgelöscht.  Schneidwerkzeuge,  spitze  Hämmer 
a.  dgl.  sollen  auf  folgende  Weise  eine  vorzügliche  Härte  erlangen:  Man  ver- 
mengt 1  Teil  Blutlaugensalz  und  1  Teil  Weinyteinsalz  fweinsteinsaures  Kali)  ge- 
pulvert mit  2  Teilen  weicher  grüner  Seife  und  mischt  2  Teile  flüssig  gemachtes 
Sehweinschmals  dam,  wodnrc&  ein  Teig  entsteht.  Die  zu  hftrtcnde  Bpitse  oder 
Seil  neide  wird  hellrotglühend  gemacht,  einen  Augenblick  in  diesen  Teig  gesteckt 
und  sofort  in  Wasser  abgekühlt  Noch  ^össere  Härte  nimmt  der  Stahl  an,  wenn 
man  Quecksilber  als  HärteflOssigkeit  Terwendet.  —  Um  durch  überhitzen 
giobkOm^  und  mttrh  gewordenen  (verbrannten)  Stahl  wieder  bermstellen,  reicht 
e?  nach  zureria.«i«»igen  Erfahrungen  hin,  denselben  drei  oder  viermal  vorsichtig 
rotglühend  zu  machon  und  jedesmal  iu  kocbcndeiu  Wasser  abzukühlen.  Kh 
sind  aber  zu  gleichem  Zwecke  noch  folgende  Mittel  angegeben  und  bewährt 
gefunden  worden:  a)  4  Teile  gelbes  Harr  werden  fein  gepulvert  in  2  Teile  cr- 
Eitxten  Fischthran  eingetragen,  und  nach  dem  Schmelzen  1  Teil  flüssig  genmch- 
ten  Talgs  ttinaugefügt   Das  Stahlstück  (Meissel  oder  andere  Werksenge  s.  B.) 
lässt  man  braunwarm  werden  und  dann  in  vorstehender  Mischung  abkühlen; 
es  wird  hierauf  stim  zweitenmale  glühend  gemacht  und  im  Wasser  wie  gewöhn- 
Ucb  gebArtet.  —  b)  Man  sehmebe  8  Gewientsteile  reines  Kolopboniem  in  einem 
Tiega  and  setae  nach  dem  Flttssigwerden  unter  tangsammi  ümrflhren  2  Ge- 
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wichtsteile  gutes  f^ekochtes  Leinöl  zu;  Anwendungswei^""  vnr-tflif rul.  — 

cj  64  Teile  doppelt-chromsaures  Kali,  32  bis  64  Teile  Salpeter.  1  Teil  Aloe  (!), 
1  Teil  a»b.  Garnmi,  S  bi*  24  T«ile  Kolopboimnn,  rihmttieh  gepulvm  und  ge^ 
mengt.  Der  Stuhl  wird  Kcliwach  rotglühend  gemacht,  mit  der  Miscliuru^'  )>e- 
«trcut,  nocbmaU  zum  Kotglüben  erhitzt  und  in  Wasser  abgelOecht.  Es  wird 
gerühmt,  daas  dieses  Mittel  auch  sehr  gut  zum  Härten  gesunder  (?orher  nScht 
Tffbräniiter)  Stahlgegenstände  taxtgn,  wmcbe  «inst  —  wie  Prtgeteinpei  v.  dgL  — 
wegen  ihrer  Dicke  loicht  Härterisse  nnzunpbmen  pflpcren,  — 

Bei  manchen  Werkzeugen  {£.  Ii.  Gew  iniiebübrern  und  liacken  zum  Schrau- 
benschneiden)  ist  es  von  Vorteil,  die  Härtung  auf  eine  dünue  Oberflächenschicht 
zu  beschränken,  weil  dann  die  inneren  weich  bleibenden  Teile  zur  Stütze  dienen 
und  das  Ausbrechen  der  Ecken  oder  Kanten  verhiudern.  Zu  dieüem  Bebufe  hat 
man  erprobt,  einen  Teig  aus  10  Teilen  Ochsenklauen,  tO  Teilen  Chinarinde  (wohl 
f'hensogut  Richenlohe?),  5  Teilen  Koch'^alz  5  Teilen  Rlutlaurr'^n^alz,  3  Teilen  Sal- 
peter (sämtlich  gepulvert)  und  20  Teilen  grüner  Seife  zu  bereiten,  das  rotwarm 
flemadite  Stahletfiek  damit  su  beetreidien,  es  abermalt  com  Rotglflhen  lu  er- 
hitzen und  nun  im  Wasser  iiltzulöBchen.  Die  zweite  Erhitzung  darf  nicht  so 
stark  sein  wie  die  zum  gewöhnlichen  Härten  erforderliche,  sonst  härtet  sich  aoch 
das  Innere.   Das  Anlassen  nach  dem  Härten  unterbleibt  hier. 

Beabsichtigt  man  ein  Stahlstück  teilweise  zu  härten,  so  wird  nur  der  betref- 
fende Teil  geglüht  und  in  das  Wasser  ^taucht;  man  timkleidet  auch  wohl  das 
übrige  dicht  mit  Lehm,  damit  es  bei  dem  Eintauchen  nicht  mit  dem  Waswer 
in  Berührung  kommt  Dünne  Stücke  oder  dünne  Teile  eines  Stücks  faSxten  «icll 
stärker  als  dicke,  weil  jene  schneller  von  der  Abkühlung  durchdrungen  werden« 
Da  dickere  Stücke  länger  die  Hitze  halten,  so  ist  es  auch  gewöhnlich  am  zweck* 
mässigsten,  die  dünnen  Teile  eines  Stückes  soent  einsutandlien,  damit  sie  nieht 
Zeit  haben,  vorher  abzukühlen;  doch  müssen  zuweilen  Ausnahmen  hiervon  ge- 
macht werden.  —  Sehr  dicke  Stahistücko  härten  sich  vorzugsweise  äuäseriidii 
wenig  oder  gar  nidit  im  Innern,  wobin  die  Abkflhlvng  dun»  das  Härtewoaser 
nicht  SL-hnell  genug  eindringt.  Ein  deutliches  Beispiel  niervon  geben  ganz  stäh- 
lerne Schlagstdcke  (kleine  Ambosse),  welche  durch  längeren  Gebrauch  auf  ihrer 
ArbeitsBftche  (Babnl  vertieft  werden.  Diesem  ISsst  «ich  vorbeugen,  indem  man, 
gleichlaufend  mit  der  Bahn,  quer  durch  den  dicken  KOrper  ein  etwas  grosses 
TiOch  bohrt,  weil  dann  beim  Härten  auch  hier  das  Wasser  eindringen  und  die 
Abkühlung  des  Innern  beschleunigen  kann. 

Die  ungleich  grosse  Zuüammenziehuug  in  verschiedenen  Teilen  eines 
der  Hlrtang  anterworfoiwii  GegenstandeB  (welche  in  ungleicher  Dicke, 
in  nDgleicbfOnniger  BeBehaffenheit  des  StaUs,  in  nngleidier  Srhitmng, 
in  einer  unzweekmSseigen  Art  des  Eintanebene  ihren  Grund  haben  kann) 
yerursacht  sehr  oft  eine  Krümmung  oder  andere  unwillkommene  Gestalte* 
Veränderung  (das  Werfen,  Ziehen.  Verziehen),  oder  gar  Sprünge 
(das  Keisseu,  Borsten,  Härtborsten,  liärierisse),  welche  letztere 
zuweilen  selbst  mit  der  gänzlichen  Absonderung,  dem  Lo^^pringcn  ein- 
zelner Stttcke  rerbonden  sind.  Solche  Ablösungen  erfolgen  nicht  immer 
im  Augenblicke  des  Härtens,  sondern  snweilen  erst  mehrere  Standen 
naohher,  und  oft  mit  soloher  Gewalt,  dass  das  Wegfliegen  cler  Stttoke 
geiXhrlich  wird. 

Bei  Stücken  von  beträchtlicher  Dicke  ist  da-s  Ris-sigwerden  eine  leicht  be- 
greifliche Folge  davon,  dass  das  innere  zunächst  noch  heiss  bleibt  und  also 
sich  nicht  Busammengezogcn  hat,  während  die  äussere  Schicht  bereits  sich  ver- 
kleinert, demnach  zur  zusaiiuaenbftllgeildai  Umkleidung  1<  ^  KeniH  nicht  mehr 
hinreicht,  jedenfalls  aber  in  eine  Spanmni«?  ^erät,  welche  leicht  die  Kraft  des 
Zusamraenbangfä  überwindet.  —  Die  Krlahrung  und  Übung  des  Arbeiters  kann 
▼iel  Sur  Verminderung  oder  Verhinderung  des  Werfens  und  Reissens  beitragen. 
So  I.  B.  darf  man  flache  und  dflnne  QegwstlLnde  nicht  mit  der  Fläche,  sondern 


Digitized  by  Google 


Das  Eisen. 


19 


faoM  de  mit  dner  Kante  in  du  Waner  tanehmi;  lange  und  dfinne  (aber  niclit 

flache)  Stücke  hält  man  beim  Eintauchen  lotrecht.  Gegenstande,  an  ^v^!(;heIl 
l^nz  d&nne  Teile  neben  sehr  dicken  liesen  (wie  z.  B.  die  Schneide  und  der 
BAeken  eines  Basiermessci's,  einer  SftbelkUnge)  senkt  man  mit  der  dicksten 
Stelle  (dem  Rucken)  voraus  ein.  Wollte  man  solche  Stücke  mit  der  Schneide 
xnerst  in  das  Wasser  tauchen,  so  würde  diese  —  weil  der  dicke  und  noch  heisar- 
Rücken  ihrer  plötzlichen  Zusammenziehung  nicht  folgen  kaun  —  Qucrsprüngö 
bekommen,  während  bei  dem  umgekehrten  Verfahren  der  Znsammenziehung 
■des  Rückens  durch  den  schwachen.  Widerstand  der  dünnen  Schneide  kL»in  Hin- 
dernis in  den  Weg  gelegt  wird.  Öfters  hat  die  grossere  oder  geringere  Nähe 
des  eingetauchten  Stückes  an  der  Gefässwand  daen  bemerklichen  ESnflosa,  in- 
d'*m  dadurch  zu  beiden  S^ten  sich  ungleich  grosse  (folglich  mit  ungleichem 
Abküblungsvermdgen  b^abte)  Wassermassen  befinden.  Das  Werfen  dfinner 
ibaeher  Oegenatftnde  ^Slgenblfttter  n.  dgl.)  iat  anf  keine  Art  an  vermeiden.  Zur 
Tenneidung  des  Reissens  soll  es  dienlich  sein,  das  StahlstOck  vor  dem  Harten 
flialt)  fleisaig  zu  überhämmem  oder  durch  Druck  zu  verdichten  (z.  B.  Walzen, 
mdem  man  sie  paanreiae  in  einem  Gestelle  gelagert  raaefa  nm  ihre  Achse  dreht, 
und  oftmals  harte  Stahlscliienou  zwischen  denselben  durchgehen  lässt).  —  Wenn 
•«in  einseitig  mit  f?tahl  belegtes  eisernes  Werkzeug  (ein  Stechbcitel,  Hobel- 
eisen n.s.  w.)  beim  Härten  sich  krumm  zieht,  so  entsteht  die  hohle  Seite  der  Krüm- 
mung anf  der  ffiameite,  weil  dieses  sich  mehr  zusanunenaeht,  alt  die  Stahl* 
Schicht.  Ein  po  gpworfenes  Stück  lässt  sich  verbessern,  weil  man,  um  es  gerade 
au  richten,  nur  aut  der  Eisenseite  vorsichtig  zu  Immmern  braucht,  damit  auch 
^ieie  Seite  noch  etwas  ausgedehnt  wird.  Dieses  Riehten  wird  jedoch  erst  nadi 
dem  anf  das  Härten  folgenden  Anlagen  (S.  14)  vorgenommen.  Wäre  das  Stück 
im  Härten  auf  der  StahLseite  hohl  geworden  —  was  sich  zuweilen  doch  ereig- 
net so  Mt  ee  nieht  an  verbewan,  weil  man  hienn  aof  der  Stahlseite  faim- 
mern  nin<-tr,  wo  wegen  der  Hftrte  des  Stahls  da^  Hammern  wirkungslos  oder 
tfar  gefährlich  ist.  —  In  gewiaaen  fallen,  wo  nach  der  Natur  des  Stücks  (z.  B. 
hei  Dreehsler-BOhren,  starken  Tisdiler- Hohleisen»  anch  wohl  bei  halbrunden 
Teilen)  das  Krummziehen  nach  einer  bestimmten  Richtung  sicher  vorauszusehen 
iat,  läsat  man  im  Schmieden  wissentlich  das  Stück  in  entgegeni^esetfier  Rich- 
tung ein  wenig  krumm;  dann  zieht  es  sich  durch  das  Härten  gerade,  weil  diu 
•entstehende  Krümmung  die  schon  vorhandene  aufhebt. 

Ein  wichtiger  Umstand  ist  die  Entstehung  von  Gltlhspan  beim 
Harten,  welche  manche  Gegenf^t rinde  ganz  verdarben  würde,  wenn  man 
ihr  nirht  nach  Möglichkeit  vorbeu^'tt.  Am  meiüLen  schadet  natürlich 
•der  Glühspan,  wenn  die  Oberfläche  mit  feinen  Hervom^ngen  oder 
Vertiefungen  bedeckt  iit,  wehshe  nnvieraebrt  blriben  «ollen;  z.  B.  bei 
FeUen,  durch  eingegrabana  Linien  venderten  GegenstttadMi  n.  8.  w. 

Li  eolchen  Fftllen  wendet  man  eins  der  folgenden  Yeachhrtan  an: 
1)  Vasa  überzieht  vor  dem  Glfihoi  den  Stahl  mit  einem  Broi  atiB 
Roggenmehl  und  Kochsalzauflösung,  welchen  man  durch  Wärme  darauf 
trocknen  lässt.  2)  Man  wäl^t  das  glühend  gemachte  Stück  vor  dem 
Ablüschen  behende  in  einem  Haufen  gestossenen  trockenen  Kochsalzea 
um,  von  welchem  sich  eine  schützende  Kruste  anhängt.  3)  Man  über- 
aebt  die  Sttteka  Yor  dem  Glflhen  mit  weieher  Seile.  4)  Man  bSrtet 
dnrch  Bintetten  (I»  S.  201),  d.  h.  bringt  die  Sttteke  in  einer  mit  Lehm 
^entliehenen  eiaenblediemen  Büchse  unter  Kohlenpnlver  (oder  einem  fein 
gepulverten  Gemenge  von  10  Teilen  ausgeglühter  Holzkühle,  5  Teilen 
Leder-  oder  Knochenkohle,  1  Teil  Gianzruss)  zum  GHlhen  und  löscht 
sie  wie  gewühniicb  ab.  In  betreff  der  Nr.  2  niuss  ni;m  sich  erinnern, 
■daii&  nicht  nur  Luftzutritt,  sondein  auch  iierüiiraug  mii  Wasser  das 
glühende  Eisen  oxydiert. 
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Dm  Anlasaen  oder  Nachlas  seil,  auch  Abiaasen  genannt,  be- 
nimmt»  wie  schon  (8.  14)  gesagt,  den  gehärteten  Gegenständen  desta 
mehr  von  ihrer  Harte  und  Sprödiglceit,  je  weiter  die  Erhitzung  fort- 
schreitet. Es  ist  darum  nötig,  einen  Massstali  iur  den  Grad  der  Er- 
hitzong  zu  haV)en,  und  dieser  findet  sich  glücklicherweise  in  den  soge- 
nannten Aniaullarben.  Erhitzt  man  ein  blankes  Stahl&tUc-k  aUuiuhlichy 
SO  llluft  es  nach  und  nach  mit  yenehiedenen  glfliuenden  Farben  an, 
welche  ihren  Gnmd  in  einer  schwachen,  fortschndtenden  Oiydation  der 
Oberfläche  haben.  Diese  Farben  dringen  nicht  in  das  Innere,  und  lassen 
sich  daher  leicht  wieder  abschleifen.  Sie  stehen  feruer  in  keiner  un- 
mittelbaren Beziehung  mit  der  Uiirte  des  Stahls;  denn  auch  weicher 
Stahl,  ja  Schmiedeisen  und  Gusseiseu  (jedoch  letztere  beide  weniger 
schön)  laufen  aut  gleiche  Weise  an.  Die  Farben  sind  eine  Folge  und  ein 
Kennseieben  der  steigenden  Hitce,  nnd  sogar  dieses  nidit  mit  grösster 
Oenanigkeit,  denn  TSiechiedene  Stahlarten  erlangen  eine  gleiche  Farbe 
bei  etwas  verschiedenem  Hitiegrade,  bo  dass  der  Arbeiter  erst  seinen 
Stahl  in  dieser  Beziehang  kennen  lernen  muss,  um  ihm  mit  Sicherheit 
den  beabsichtigten  Hllrtegrad  zu  erteilen.  Die  erste  Farbe,  welche  er- 
scheint, ist  die  blass£ielbe  oder  hafergelbe  und  str o Ii  pe  1  be ,  und 
darauf  folgen,  mit  aiixnählicheu  Übergängen,  Goldgelb,  Duukeigelb, 
Morgenrot,  Purpurrot,  Teilchenblan,  Dunkelblau,  Hellblau,. 
Meer  gr  flu,  snletst  Schwer  »blau.  Sodann  wird  der  Stahl  wieder  weiss 
oder  hellgrau;  einen  Augenblick  später  kommen  die  Uauptfarben  in  der 
nämlichen  Ordnung  zum  zweitenmale,  jedoch  nur  auf  sehr  kurze  Zeit;, 
und  endlich  gerät  der  Stahl  ins  Glühen  und  wird  ganz  wtMch.  Es  i.st 
ausschliesslich  die  erste  Reihe  der  Anlauffarben,  welche  beim  Nachlassen 
des  gehärteten  Stahls  benutzt  wird.  Die  gelbe  Farbe  in  ihren  vur- 
sehiedenen  Abstufungen  wird  meist  denjenigen  Werkzeugen  gegeben  ^ 
welche  zur  Bearbeitung  der  Metalle  dienen,  fener  den  wundKrstlichen 
Messern  u.  s.  w.  Die  purpurrote,  veilchenblaue  oder  dunkelblaue  Farbe  be* 
zeichnet  einen  Härtegrad,  bei  welchem  der  Stahl  sich  schon  eiuigermassen 
gut  feilen  lässt  und  eino  an«i7H/pir]inetc  Kieprsamkeit  und  Klasticität  be- 
sitzt (Federhärte);  diese  Farben  eignen  sich  daher  fUr  Uhrfedern^ 
Holzbäg&n  u.  Ugl.  — 

Wenn  der  Stahl  durch  Erhitsen  eine  gewine  Farbe  angenommen  hat,  eo 
bleibt  er  dabei  nicht  stehen,  auch  wenn  man  ihn  aogleich  vom  Feuer  entfernt; 
denn  die  in  dem  Stücke  enthaltene  WUrme  verursacht  noch  das  Erscheinen  der 
nächstfolgenden  Farben  (der  Stahl  läuft  nach).  Man  mnss  daher  den  Stahl 
nn^ei^äumt  in  Wasser  abkühlen,  sobald  die  erhin^'te  Farbe  erscliienen  ist;  oder 
ihn  ein  wenig  früher  aus  der  Hitzo  nehmen,  als  jene  Farbe  sich  zeigt.  Nach 
dem  ubeu  Gesagiea  erhellt,  dass  im  allgemeinen  z.  U.  gelb  angolaaiener  Stahl 
härter  ist,  als  blau  angelassener;  dass  aber  eine  Stahlart  bei  der  goldgelben 
Farbe  cljejiso  liart  sein  knTin  al  eine  andere  bei  der  *^troh;,'eIben,  eine  Art  bei 
der  dunkelblauen  Farbe  ebenso  hart  als  eine  zweite  bei  der  veilchenblaaen 
Farbe  u.  f.  Ungleidkndbnge  Erfaitrong  oder  eine  tmgleiobe  innere  Becchaffsu- 
heit  des  Stahle  ruft  auch  die  Farben  an  verschiedenen  Stellen  eines  Gegenstan- 
des ungleich  schnell  hervor  und  bewirkt  ein  iieckigea  Ansehen.  Eb  ist  nicht 
ganz  leich^  eine  grOmere  Oberflftdie  mit  einer  einzigen  Fkrbe  recht  gleicbmftssig 
anlaufen  zu  lassen.  Dies  gelingt  nur  bei  dem  besten  Stahle  und  bei  sehr  gleich- 
miasiger  Erbitsung,  wie  sie  fast  nie  über  Koblenfeuer,  viel  eher  durch  Hintieben 
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des  GegenatAodes  über  ein  stark  erhitztes  oder  glCLbend^  Eisenitflck,  am  b«atea 
mitM«  einen  gescbmolaenen  Metalles,  auf  welcbei  man  den  Stahl  legt,  anf 
glühernlom  Kohlengestübbe  oder  in  heller  Flamme  zn  erreichen  ist.  Nachstehende 
kleine  Tafel  enthält  die  Angabe  der  Tocs&gliohaten  Anlaatfarben  and  der  dam 
tauglichen  Metallmischungen: 


Farbe. 

1  Metallmiiebnng. 

Strohgelb 

2 

Teile  Biei,  1  Teil 

Zinn. 

Donkelgelb 

9 

»»      »    ^  « 

M 

Purpurrot 

3 

»      »»     1  t» 

»t 

Veilchenblau 

9 

»•           1)        2  M 

Donkelblan 

Blei  ohne  Znaati. 

Nachdem  man  die  Metallmiscbung  in  eine  eisern*'  Pfanne  gegossen  hat,  welche 
▼on  «nten  erwärmt  werden  kann,  legt  man  die  Stahl  waren  auf  das  erkaltete 
Metall  und  erh;ut  dasselbe,  bis  m  auf  der  Oberdäclie  zu  schmelzen  antanfft, 
woiauf  man  die  Stflcke  wegnimmt  und  —  nm  daa  iehen  erwfthnte  Naehlannn 
n  Terhindem  —  in  Wasser  ahlöacht 

Man  haA  empfohlen,  die  vorstehenden  oder  ähnliche  Metallmischungen  in 
kleinen  Stflekehen  anf  den  Stahl  zu  legen«  wenn  er  über  Kohlmfeuer  nacbge- 
la<wen  -wird,  um  aus  dem  Schniclzpn  derselben  den  Eintritt  der  erforderlichen 
Temperatur  zu  erkennen;  allein  dieses  Mittel  ist  unsicher  und  aus  mancherlei 
von  eelbet  f«nttndliehen  Orllnden  fOr  die  allgemeine  Anwendung  wenig  geeignet. 

Will  man  viele  klfinr  Kisen-  oder  StahlstucVr  V.cn  fu-ie  Schraub«;n,  Stifte 
n.  dgL)  miteinander  gieichmäwig  anlanen,  so  legt  man  sie  entweder  auf  eins 
der  erwähnten  Metallblder  oder  andi  nnr  anf  ein  Ton  nnten  sn  erhitaendee 
Eisenblech;  oder  in  eine  eisenblecherne  Trointnel,  derpn  Rauminhalt  davon  zu 
Va  bis  Vt  gefüllt  wird,  und  welche  man  dann  über  Feuer  (wie  die  bekannten 
drehbaren  Kaffeebrenner)  so  lange  als  nOtig  um  die  Achse  dreht.  —  üm  Stahl- 
draht  in  gKMsen  langen  federhart  zu  machen,  kann  man  das  Anlassen  mit  dem 
Härten  verbinden  und  «ich  einer  Vorrichtnnf?  ii'<li.  ncn,  in  welcher  der  Draht- 
riDg  auf  einen  Haspel  gelegt  ist,  von  welchem  man  den  Draht  m  wagerechter 
Sichtung  nach  einem  zweiten  Haspel  fQhrt,  um  ihn  durch  dessen  Umdrehung 
aufzuwickeln.  Auf  diesem  Wege  geht  der  Drahtfaden  zwischen  zwei  in  einem 
Ofen  liegenden  und  glühend  erhaltenen  Gu^isenplatten  TOn  a.  B.  1,2  bis  1,5  m 
Länge,  hierauf  zwischen  zwei  ähnlichen,  aber  mittels  Wasser  gekfihlten  Platten 
hindurch.  Die  Platten  jedes  l'aares  berühren  sich,  enthalten  aber  passende  Fur- 
chen zur  Aufnahme  de«  Drahtes.  Ein  drittes  Plattenpaar  ist  mäasig  erhitzt  und 
dfeot  tarn  Nartilowen.  Statt  des  mittleren  Paares  maff  man  auch  einen  Wasser- 
feder ölbehnHcr  Mlbringen«  um  darin  die  Abkühlung  zu  bp-virken.  Eine  ähn- 
liche Einrichtung  ist  zum  Härten  und  Anlassen  der  Uhrfedern,  Khnolinfedem, 
langen  Bandsägenbtttter  n.  s.  w.  angegeben.') 

Gegenstände,  welche  ungefähr  eine  Harte  erhalt«'n  sollen,  wie  sie  der 
dunkelveiichen blauen  Anlauffarbe  entspricht,  können  durch  das  Abbrennen 
angelassen  werden,  indem  man  sie  mit  Talg  beschmiert  oder  in  öl  eintaucht 
(oder  nach  dem  Härten  in  öl  oder  Tftlg  nur  das  Abwischen  unterlässt)  und  so 
lange  über  Kohlen  erhitzt,  bis  jenes  zn  brennen  anfangt.  —  Dtlnne  Oegen^itÄnde 
(2.  B.  Sägenblätter)  nehmen  gelinde  Federhürte  an,  wenn  man  sie  rotglühend 
ia  geschmolsenes  Blei  taucht,  wodareb  gleichsam  Hirten  und  Nachlassen  in 
einer  Arbeit  ausgeführt  werden;  etwas  grössere  (der  gelben  Anlauffarbe  ent- 
sprechende) Härte  ist  zu  erlangen,  wenn  man  Zinn  statt  des  Bleies  auwendet. 

Wird  ein  hartes  Stahlstück  nnr  teilweise  erhitzt,  so  wird  ee  natürlich  aueh 
nur  an  den  erhitzten  Stellen  weich.  An  vielen  Werkzeugen  müssen  einzelne 
Teile  nachgelassen,  auch  wohl  ganz  weich  gemacht  werden,  z.  B.  an  feilen  die 
Angel,  anbauen,  HeMseln  n.  dgl.  das  Ende,  anf  welehes  mit  dem  Hammer 
^eacblagen  wird  (wenn  nicht  dieses  Ende  von  Eisen  und  der  Stahl  nnr  Torge- 


D.  p.  J.  1860,  m:  36;  1870,  iU,  19;  1880,  288,  290  m.  Abb.;  1881, 
401. 
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schweiäst  iht),  an  Sägenblftttern  die  Enden,  welche  zur  Befestigung  dnrchlOchcrt 
werden.  Bei  kurzen  und  dfinnen  8tllek«n  wird  beim  Erbitnm  des  einen  Ende» 
leioli*  auch  das  an  lti  '  dass  es  "ich  erweicht;  man  steckt  deshalb  den 

Teil,  der  hart  bleiben  soll,  in  einen  kalten  uud  feuchten  KOrper»  i.  B.  in  eine 
saftige  Robe  (so  bd  Ueinen  MetaUbobreni  n.  t.  w.). 

Bei  Äxten,  Beilen  und  dergleichen  grösseren  Stucken,  an  welchen  der  aus 
Stahl  bestehende  und  zu  härtende  Teil  der  Masse  nur  gering  ist,  kann  dos 
Nachlassen  als  besondere  Arbeit  erspart  werden,  indem  man  ne  nvr  soweit  als 
der  Stahl  reicht  in  das  Wasser  taucht;  nach  dem  Herausziehen  bewirkt  cUe 
Hitze  de«  unpinp^etmichtcn  Teils  (der  niis  Eisen  besteht)  das  Nachlaßsen,  worauf 
man  im  lechten  Zeii|iunkte  das  Ganze  im  Wasser  untertaucht  und  so  der  Kr> 
weiohung  ein  Ziel  setzt.  In  ähnlicher  Art  kann  nuun  Mdi  gwa  etthleme  Werk- 
nage  in  einer  Hitze  hiirten  und  anlassen. 

Dönne  Gegenstiinde  ans  Stahl  können,  wenn  sie  beim  Härten  kruDim 
geworden  sind,  nach  dem  Anlassen  —  besonders  solange  sie  beiss  sind  — 
durch  vorsichtiges  Richten  mit  dem  Hammer  gerade  gemacht  werden^, 
und  man  ist  sehr  oft  genötigt,  sich  die^eb  Mittels  zu  bedienen.  Die- 
HOgUdhlceH  davon  beruht  gsnt  allriii  auf  d«r  durch  AnlaasoB  elntroteiH 
den  Yermindeniiig  der  SprOdigkeit  (8.  14)»  welche  sdbet  Vhw  nur  gdb 
angelaufenem  Stahle  aehon  sehr  morklioh  ist.   (Vergl.  8.  17.)  Ohne  An- 
wendung des  Hammers  erreiclit  man  bei  zarten  Stticken  den  Zweck  da- 
durch, da?5g  man  sie  durch  Hin-  und  Her/iehen  der  gewölbten  Seite  auf 
einem  heisseu  Eiatühtücke  erwlirmt  und  dann  eben  <Hese  >^eite  schnell 
mittels  eines  nassen  Läppchens  kühlt.    Das  Eichten  kann  mit  dem  Au- 
laasea  seihet  Terbnadeii  werden,  wenn  man  die  Gegenstände  sehacf  an- 
spannt oder  Bwisehen  Platten  einpreset«  wShvend  das  BSrhitaen  stattfindet» 

Andere  Sonderheiten  des  H&rtens  finden  sioh  in  den  unten  ver- 
xeiclmeten  ^)  Quellen  beschrieben. 

D.  Gewinnung  der  versohiedenen  Eisenarten.  *) 

Das  Eisen  findet  sich  in  der  Natur  in  sehr  vielen  Krzen;  aber  zur 
Gewinnung  des  Metalles  können  ausschliesslich  nur  diejenigen  Eisenerze- 
gebraucht  werden,  weldie  das  Eisen  in  Verbindung  mit  Sauerstoff  ent- 
halten. 

Die  Tersebiedmien  in  denselben  enthaltenen  fremden  BeimisflihnngNV 
haben  wesentlidben  Einflnss  anf  die  Beschaffenheit  nnd  Gfite  des  ge-^ 
wonnenen  Eisens. 

Die  Ausschmelzung  df  r  Erze  liefert  regelmässig"  das  Eisen  in  Ver- 
bindung mit  Koblenstoil  ,  als  lU)h-  oder  Gusseisen.    Aus  letzterem  wird 

>)  Härten  der  Stahlfedern:  D.  p.  J.  1871,  202,  501  m.  Abb. 
„     des  Kratxendrahtes:  D.  p.  J.  1881,  242,  452. 
„     der  Hohlkörper:       p.  J.  1880,  285,  183  m.  Abb.:  1881,  241,. 
4M.  ff4i,  4»8;  Z.  d.  Y.  d.  1.  1888.  8.  95  m.  Abb. 

Hflrten  der  Feilen  und  anderen  Werkzeuge:  D.  p.  J.  1881,  tiS,  452;. 
D.  B.  F.  No.  86  496;  Z.  d.  V.  d.  I.  1886,  S.  964  m.  Abb. 
Hirten  der  Drahtgewebe:  D.  p.  J.  1889,  849,  28S. 

„      der  MüDzstempel:  D.  p.  J.  1885,  258,  529. 
Herstellung  harter  Arbeitsflächen:  D.p,  J.  1884,  252,888.25«.  132m.  Abb. 
>)  J.  PercT,  Ansfahrliches  Handbuch  der  Eisenhüttenkunde,  bearbeitet  voxx 
H.  We  1  Ilng,  Braunschwei^j  1865  bis  1888. 

Ledebur,  Fü^enhtTttenkunde,  Leipzig  1884. 

Boiiejr-Siöizei,  Metallurgie,  Braunschweig *1863  bis  1Ö86,  S.  278. 
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das  Schmie dargestellt.    Der  Stahl  wird  teils  ans  Bobeisen,  teils 

aus  Schmiedeisen  bereitet. 

Ausnahmsweise  wird  jedoch  der  Stahl,  bezw.  das  Schmiedeisen  un- 
mittelbar aus  den  Erzen  gewonnen. 

a.  DarsteUmigf  de«  Boheisens  im  HoehofeB.  Die  bergmftn* 
niseh  gewonnenen  Eisenerze  werden  auf  sehr  einfache  Weise  aufberei- 
tet, nämlich  durch  Handscbeidang  und  KlanbarLeit  von  den  tauben 
(nicht  metallhaltigen)  Gesteinstücken  oder  der  Gangart  getrennt,  nnd 
in  kleinere  Stücke  zerschlagen.  Harte,  steinartige  Erze  werden  hierauf 
in  freien  Haufen,  oder  zwischen  Mauern  (in  sogenannten  Röststadeln), 
oder  in  Ofen  geröstet,  d.  h.  der  Hitze  ausgesetzt,  teib  am  die  Stocke 
mllrbe  so  nuieheo,  teils  um  flüchtige  Stoffe  (Wasser,  EoUensBore,  Schwefel) 
ausniirttben.  Nacii  dem  BOeten  werden  die  Ene  abermals  mit  Hand- 
hämmern  zerschlagen,  oder  statt  dessen  gepocht,  auch  wohl  in  Backen- 
quetschen (T,  3ö3)  oder  zwischen  gusseisemen  Walzen  (Quetschwerk) 
zerdrückt,  und  dabei  die  nicht  gehörig  gerüsteten  Htücke  ausgelesen,  die 
mau  zu  einer  neuen  ßöstung  beiseite  legt.  Jedenfalls  wird  die  Zer* 
kleinerung  nur  bis  zum  bröckeligen  Zustande  getrieben,  weil  palverige  • 
Ersmassen  den  Hochofen  m  dicht  anfüllen  nnd  darin  entweder  so  Klam- 
pen zusammenballen  oder  swiachen  den  Kohlen  durchrutschen  würden. 

INach  dieser  Vorbereitung,  wekbe  oft  noch  einfacher  als  hier  be- 
schrieben durchgeführt  wird,  seltener  weitergeli^nder  ist,  übergiebt  man 
die  Erze  dem  Hochofen.  Tn  demselben  soll  ihnen  der  Sauerstoü  ent- 
zogen, das  Eisen  in  den  metallischen  Zustand  zurückgeführt  werden.  Das 
geschieht  auf  Grund  des  Umstandes,  dass  die  Verwandtschaft  des  Saner- 
ato&  nun  Kohlenstoff  hei  einer  Tanperatnr  von  450^  und  mehr  grOsser 
ist  sin  diejenige  raun  Eisen,  so  dass,  wenn  das  Erz  mit  Kohle  gemischt 
nnd  das  Gemenge  entsprechend  enriirmt  wird,  ersteres  seinen  Sauerstoff 
an  die  Kohle  abgiebt  nnd  c'  alurch  das  metallische  Eisen  frei  wird.  Dieses 
Eisen  soll  nun  geschmolzen  werden,  zu  welchem  Zwecke  ihm  Kohlen- 
stoff zugeführt  wird,  welcher  (S.  4  u.  7)  seine  Schmelztemperatur  erheblich 
herabdrückt.  Diese  Kohlung  des  Eisens  erfolgt  aber  ohne  weiteres^ 
wenn  man  das  letztere  hei  $00**  und  mehr  mit  Kohle  in  Berührnng 
bringt.  Znr  Herrorhringong  der  Sdimelztemperatur  ist  ebenfalls  Kohle 
erforderlich,  welcher  der  zum  Verbrennen  dienende  Sauerstoff  durch  ein- 
geblasene Luft  grbnton  wird.  Es  i^*  ilaher  das  aufbereitete  Er?  mit 
Kohlf  zu  mischen,  dann  bis  zu  der  Temperatur,  welche  Abgabe  des 
Sauertotoffs  bedingt,  zu  erwärmen,  dann  weiter  zu  erwärmen,  bis  die 
Kohiung  m  entsprechendem  Grade  sich  vollzogen  hat,  endlich  Ober  die 
8ehmelztemperatvr  hinans  zn  erwlnnen.  Das  kann  in  stetiger  Folge 
geechehen  nnd  wird  anch  demgemSss  dnrchgeftüirt,  indem  im  unteren 
Teil  eines  senkrechten  Schachtes  doich  Verbrennung  der  Kohle  die  er> 
forderliche  höchste  Temperatur  erzeugt  wird,  die  emporsteigenden  Ver- 
bremningscrzenrrniase  aber  die  gesamte  Beschirkung  durchstreichen,  dort 
ihre  W  iinne  al>gel>end,  so  Ihss,  am  oberen  Ende  des  Schachts  angekom- 
uieu,  bitj  mit  massiger  Temperatur  entweichen.  Unterwegs  wird  ihnen 
nidit  allein  anf  phjsikalisdiem  Wege  WSnne  entzogen,  sondern  auch  anf 
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cheniisrhen  Wege,  indem  die  früher  gebildet^  J(  »liU  iisaure  in  l\ri)ileu- 
üxjdgas  zurückgeführt  wird.  Daneben  bewirken  mancherlei  andere  che- 
miBche  Vorgänge,  deren  genanere  ErOrterang  den  Babmen  dieses  BndMe 
übersebreiteii  wttrde,  tols  Warmenilnhr,  teils  Wlmebindnng. 

Diese  sonstig«!  ehemischen  Vorginge  sind  teilweise  znr  Abschei- 
dung  der  verunreinigenden  Beimischnngen  der  Erze,  teils  zur  Erzielung 
der  verlantrten  Hoheisenart  erforderlich.  Man  lenkt  sio  durch  Mengung 
vercoliicdener  Erze  und  Hinzufügung  der  Zuschläge,  die  das  Ver- 
ächiucken  der  Verunreinigungen,  bezw.  die  Schmekbarkeit  der  gebil- 
deten Sohlacire  zu  filrdwn  haben.  Die  Mischung  der  Bnte  nennt  man 
wohl  die  Qattting  oder  Gattiernng,  die  Hisefaimg  der  Ene  mit  den 
Zuschlügen  die  Möllerung  oder  Beschiekang.  Wegen  ihrer  Beinheit 
ist  die  Holzkohle  für  den  vorliegenden  Vorgang  am  geeignetsten;  in 
Rüekeir'ht  auf  ihren  hohen  Preis  wird  statt  ihrer  meistens  Steinkohlen- 
koke,  selten  Steinkohle  verwendet. 

Der  Hochofen  besteht  atu  einem  8  m  bis  SS  m  ja  bis  80  m  hohem  Sehaeht, 
dessen  innerer  Raum  meistens  —  im  wesentlichen  —  die  Gestalt  aweier,  mit  den 
Grundflächen  aneinander  gefügten ,  abgestutzten  Kegel  hat.  Der  untere  dieser 
kegelförmigen  Räume  ist  bedeuteDd  niedriger  als  der  obere.  Die  oberste  Öff- 
nung des  letztern  heisst  die  Gicht.  Von  der  Gicht  abwärts  erweitert  sich  der 
Schacht.  Die  Gegend,  wo  die  Ornndflächen  der  zwei  Kegel  aneinander  stossen, 
und  folglich  der  Kernschacht  den  grOasten  Durchmesser  hat,  wird  Kohlen- 
sack genannt  Die  Inncnfliicho  der  Ofenwand,  von  dem  Kuhlensacke  abwärts 
(also  der  untere  von  jenen  beiden  hohlen  Kegeln),  heisst  die  Rast.  Von  dem 
untern  Ende  der  Hast  an  zieht  i^icli  der  Baum  noch  mehr  zusammen,  und  bil« 
det  hier  da«  Gestell,  dessen  unterster  Tdl  (der  Eisenkasten)  das  geschmol- 
zene Eisen  aufnimmt  und  häufig  mit  einem,  zum  Teil  ausserhalb  des  Schachtes 
befindlichen  Räume  (dem  Vorberdej  zusammenhängt,  so  dass  auch  in  dem 
letstem  das  Eisen  sich  verbreitet.  Vom  oder  anssen  wird  der  Vorherd  »durch 
den  "Wallstein  begrenzt,  in  wclrV.rm  «  in  S]  nlt  f  ^f^r  Stich,  das  Stichloch) 
angebracht  wird.  Fehlt  der  Vorherd  (ist  die  Brust  geschlossen),  so  befindet 
80<m  das  Abstidileeh  unmittelbar  in  der  Vorderwand  des  Eisenkutens. 

Während  des  Schmelzens  ist  das  Stichloch  verstopft-,  und  nur  um  das 
Eisen  abzulassen,  wird  dasselbe  aufgestossen.  In  den  Raum  des  Gestelles  über 
dem  Eisenkasten  führen  zwei  oder  mehrere  Öffnungen,  durch  welche  von 
Cylindergebläeen  der  Wind  in  den  Ofen  geführt  wird  (die  Formen  oder  Düsen). 
Der  Teil  des  Gestells  i\h  r  den  Formen,  bis  zum  untern  Anfange  der  K;i«t,  heisst 
da-s  Obergestell;  der  Teil  unter  den  Formen  (bis  zur  Sohle  oder  zum  i3oden 
de.s  Kisenkastens)  du  Untergestell.  Der  Schmelzraum  ist  die  Gegend  in 
der  Höhe  der  Formen,  wo  die  grösste  Hitze  herrscht  und  die  Auftschmelzung 
Eisens  beendigt  wird.  Das  Gestell  wird  aus  feuerfesten  behauenen  Sand- 
steinen,  Gneis,  Talksehiefer  n.  e.  w.  aufgesetzt  (Steingettell)  oder  aus  feu^ 
festem  mit  Qiiarzsand  vermengtem  Thone  gestamj  ft  f^fassegestell).  T^^-^r  Kern- 
Bohacht,  das  den  Hohlraum  unmittelbar  Einschliessende,  wird  ebenfalls  ans 
fenerfesten  Stcanen,  der  obere  Teil  desselben  (in  welchem  die  Hitse  geringer  ist) 
aus  Zit^:t  In  gebildet.  Die  äusserste  Umfassung  des  Ofon^  ist  das  Ranhge- 
m&uer  (der  Mantel),  welches  von  Bruchsteinen  oder  Ziegeln  aufgeführt  wird 
und  mitteUi  darehgehender  starker  ESsenstangen  Befestigung  erUilt.  In  dem- 
selben sind  Gewölbe  angebracht,  welche  bis  an  den  Kernschaoht  zu  den  For- 
men (Formgewölbe)  und  zum  V'^orherde  führen  (Arbeitsgewölbe)  oder, 
neuerdings  allgemein  das  obere  Kerngemäuer  auf  einen,  von  Säulen  getragenen 
eiaemen  Ring  gesetzt  und  durch  einen  Blechmantel  oder  Reifen  gestützt,  so 
dass  der  untere  Teil  des  Kemt^omüners  frei  bleibt.  Der  nen  anfgefRhrte,  o-Ter 
nach  längerer  Gebrauch^zeit  im  Gestelle  au&^ebesaerte  (zugesteiUe)  Uohulen 
wird  laagMm  und  vonichtig  angewftriut,  indeoi  nien  in  des  Qeetell  Feaw 
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macht,  den  Kemschacht  durcli  die  GicLt  mit  Kohlen  füllt,  und  das  Gehläse  in 
Gang  setsEt.  Fernerbin  wird  schichtenweiae  (in  sogenannten  Gicbten)  ab- 
«eefiielad  die  Kohle  und  die  Beacbickung  in  dem  Haaae  durch  die  Oidb^ 
JflFnnng-  aufgegp^>en,  als  der  Inhalt  im  Ofen  niedersinljt,  so  da-ss  letzterer  stets 
faiü  zur  Gicht  sefüllt  bleibt.  Dslb  Erz  erhitzt  sich  beim  allmäblicben  Kieder» 
g«ben  dureb  den  Ofen,  und  wird  hm  seineni  Vorrflcken  gt^gen  den  flehmel^ 
raura  reduziert,  d.  h.  der  Sauerstoff  des  Eisenoxydes  verbindet  sii  h  mit  der 
Kohle  ond  entweicht  ala  Koblenozydgas,  während  das  Jiiisen,  mit  Kohlenstoff 
verbanden,  als  geaehmolaenee  Bobejaen  hinabtropft,  und  aiob  In  dem  Eisen* 
kästen  und  Vorherde  sammelt.  Zu  gleicher  Zeit  schmelzen  die  Erden  der  Gang- 
art mit  den  Zuschlägen,  und  bilden  die  Schlacke,  eine  glasartige  Masse, 
welche  über  den  WalTstein  von  selbst  abfliesst  oder  durch  ein  Stichloch  ah^e- 
logen  wird.  Wenn  sich  eine  hinlängliche  Menge  Eieen  gesammelt  hat,  wird 
es  durrb  Öffnen  des  Stichloches  abgestochen,  oder  zur  Giesserei  ans  dem 
Vorherd  mit  eisernen  Kellen  ausgeschöpft.  Das  Abstechen  (Abstich)  kann  in 
i4  Stunden  1,  2  oder  Smal  stattfinden.  Der  Betrieb  eine«  Ofens  dauert  an* 
unterbrochen  durch  mehrere  Jahre  (15  Monate  bis  zn  5  oder  8,  in  einzelnen 
Fällen  selbst  20  Jahr,  bei  üolzkoblenbeschickung  im  allgemeinen  kürzer  aU  bei 
Anwendung  der  Eoke),  bis  eine  Ausbessernng  nötig  wird.  Wenn  eine  eolobe 

Betriebfizeit  zu  Ende  ist,  wird  der  Ofen  ^ pr '  V  1  n  -  o n  ,  indem  man  zuletzt 
bloss  Kohte  (ohne  Erz)  aufcnebt,  bis  alle«  Erz  durchgegangen  ist,  ond  damit  den 
Ofen  erkalten  tteik  Die  Beeehaffenbeit  des  erceogten  Eiaena  und  der  Seblaoke, 
Wiiran  man  den  Ganp^  des  Ofens  erkennt,  hängt,  für  einen  und  deni?elben  Ofen, 
ab  ron  der  Beschaffenheit  des  Erzes,  von  der  Art  und  Menge  der  Zuachlfige 
(Kalkstein,  Flmtsspat,  Quarx,  Thon,  Mergel  n.  a  w.)  dem  Verbftltnnse  «wSseben 
der  Menge  der  Kohlen  und  des  Erzea,  der  Stärke  des  Windes.  Hiornach  ist  der 
im  Ofen  erzeugte  Hitzgrad,  sowie  die  Art  und  Menge  fremder  Beimischungen, 
welche  das  Eisen 'aufnimmt,  verschieden;  und  es  ist  die  nicht  leichte  Aufgabe 
des  Hüttenmannes,  diese  Umstände  so  viel  ala  tnOglich  in  seiner  Gawatt  sn 
haben.  Blan  faprt,  der  Ofen  sei  in  <^ufem  o(ler  {?arem  Gantre  (Gargang), 
wenn  die  Ilücktührung  des  Erzes  xn  Metull  voUbländig  i.st  und  ein  (weisses 
eder  graoea)  Eilen  mit  gehörigem  Eohlenstotfgehalte  entsteht,  und  unterscheidet 
im  besosdem  nach  dem  hOhem  oder  geringem  Hitzp^rade  den  heissen, 
hitziges  Gang,  welcher  graues  Eisen  liefert,  und  den  kalten  Gang,  wobei 
wciaws  Eisen  sich  erzeugt.  Dagegen  entatebt  beim  Rohgange  (rohen,  aebar- 
fen  oder  übersetzten  Gange,  ^velchpr  'gewöhnlich  in  einem  t^berroasse  der 
Enbeschicknne  gegen  die  Kohlen  begründet  ini)  unter  unvollständiger  Aua- 
lebttdnnfF  deeSanenloft  ein  an  Koblensloff  armea  weiseea  Eiien  und  euie  etaik 
eisenhaltige  Schlacke. 

Die  Hobofenscblacken  werden  in  mancherlei  Zwecken^)  benutzt, 
namentHeb  rar  Bereitung  einer  TOpferglasor  und  dee  grSnen  Flaacbengla-ses; 
in  eiserne  Formen  zur  Ge-<talt  grosser  Mauerziegel  gegossen,  hat  man  sie  statt 
dieser  letzteren  angewendet  (Schlackensteine);  gepocht  dienen  sie  als  Bau- 
land zum  Besanden  der  Wege  u.  s.  w.  In  dem  hierzu  erforderlichen  körnigen  Zn« 
itande  erhält  man  sie  ohne  meebaiüiebe  Arbeit,  wenn  man  die  flüssige  Schlacke 
onmittelbar  aus  dem  Hohofen,  zusammen  mit  einem  WaRflerstrome ,  durch  eine 
Rinne  in  einen  Sammelbehälter  laufen  lä.sst,  wobei  die  plötzliche  Abkühlung 
das  Zerspringen  in  kleine  Teile  veranlasst.  Langsames  Erkalten  bei  hohem 
Dnif-k  erhöht  zuweilen  die  Festigkeit  der  Schlacken  in  solchem  Masse,  dafis  ihre 
Anwendang  zum  Strassenbau  zulässig  wird.  Zerteilt  man  die  noch  flüssige 
Schlacke  mittels  eines  kräftigen  Luftstromes,  ao  erhärtet  sie  all  feinfasrige 
Hasse  (Schlackenwolle \  deren  Anwendung  sor  UmhftUnng  von  Dampf- 
Idtonnröhren  mit  Erfolg  geschehen  iet. 

von  groNer  WiebBf^eit  iet  die  Erfahmng,  da»  eine  bedeutende  Er- 
«parong  an  Kohlen  nr.d  nin--^  Yprmr'hrr.n^  -Ipt  Eiflcnerzeugnii fr  rnf^tcbt ,  '!venn 
die  Gebläseluft  vor  ihrem  Eintritte  in  den  Ofen  (auf  130  bis  600'  C.)  erhitzt 


»)  Zeitacbr.  d.  V.  d.  Ing.  1868,  S.  81  j  D.  p.  J.  1867,  186,  333. 
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wird.  Diese  Erhitzang  wird  in  weiten  ei^eroen  oder  gemauerten  Rühren  be- 
wirkt, dureh  welcbe  die  Lnft  streicht,  und  weleb«  mas  entweder  Uber  der 

Giclitflamme  de^  Hnhof^ns  selbst,  oder  in  besonders  da^n  nnri^eh rächten  Ofen 
mittels  Stdnkohlt»nkleiu  u.  s.  w.  heizt.  Auch  findet  die  Lufterwärmung  iu  ge- 
manttten  OHsn  statt,  durch  det«ii  Kanftle  abwechselnd  die  heissen  Bauchgase 
und  die  zu  erwärmende  Lnft  strömt. 

bei  heissem  Winde  gewonnene,  heiss  erblasene  Eisen  enthält  unter 
Qbrigens  f^leicben  TJmsttnden  mehr  Kohlenstoff  nnd  ni«3ir  flifieiiim  als  das  tob 
kalter  Windfübrung  gewonnene;  auch  ist  in  der  Regel  das  erstere  weniger 
fest  (mürber),  daher  minder  geschätzt.  —  Sofern  das  Roheisen  nicht  ans  dem 
Hohofcn  vergossen,  sondern  zum  ümschmelzen  fflr  die  Giesserei  oder  zum  Frischen 
(zur  Yerarbeitni:^  anf  Stahl  oder  Sohmiedeisen)  bi  timmt  wird»  lAsst  man  ea 
beim  Ab^toohen  in  Formen  von  Sand  nnd  Kohlenstaub  laufen,  worin  ea  die  Ge- 
stalt muldenförmiger  Blöcke  (Flossen)  oder  dicker  Stäbe  (Barren,  Gänze) 
annimmt;  oder  man  bildet  daruus  Platten  (Blatteln),  indem  man  das  in  einer 
Grube  gesammelte  Eisen  mit  Wasser  begiesst,  die  erstarrte  Kruste  abhebt 
(Blattelheben),  nnd  dies  bis  zur  Aufarbeitung  der  Masse  wiederholt.  Zu- 
weilen lisst  man  das  Metall  in  eino  grosse  flaehe  Vertiefung  anf  dem  mit  Sand 
bedeckten  Boden  des  Huttenraums  fliessen,  worauf  es  durch  aufgegossenes  Wasser 
abgeschreckt  und  mittels  grosser  Hämmer  oder  einer  aus  der  Höhe  herabfallen- 
den schweren  eisernen  Kugel  in  Stocke  serseUagen  wird.  Da«  in  den  Höh* 

ofen-Scblacken  könirrrontiit,'  nirip-ps,: Mosspun  Eisen  wird,  wenn  flpssen  Menge- 
die  Arbeit  lohnt,  durch  Pochen  und  Schlämmen  (Waschen)  gewonnen:  Wasch« 
eisen.  —  Znr  Brseugung  von  100  kff  Boheisen  tänd  70  bis  800  kg  Holn- 
kohlen,  oder  h5  bis  500  kg  Koke,  oder  150  bis  450  kg  Steinkohle  (dieee  stets 
mit  beiBsem  Winde)  erforderlich.  In  den  besten  und  grOssten  Hohöfen  mit  sehr 
stark  erhitztem  Wind  yerbraucht  man  nicht  über  112  kg  Koke.  Der  Brenn-> 
etoffinifwand  ift  ftr  gianes  Roheisen  etwas  grösser  als  füi»  weisses,  im  all- 
gemeinen desto  grösser,  v'  schwerschmelzcnder  und  eisenreicher  die  Erze  sind, 
auch  iu  niedrigen  Öfen  grösser  als  iu  hohen.  Dagegen  zeigt  «ich,  bei  sorg- 
fältigem Betriebe,  eine  merkwürdige  Übereinstimmung  des  Verhältnisses  zwiscliea 
dem  Gewichte  des  verbrauchten  Brennstoffs  und  dem  Gewichte  der  Beschickung, 
Möllerung  (d.  h.  Erz  und  Zuschläge  zusammengenommen),  indem  auf  lOü  kg 
Beeolüekung  sehr  regelmässig  36  bis  S9  kg  Holzkohlen  oder  8S  bis  43  kg  Kok» 
erforderlich  sind.  —  Ein  Hohofon  Uefoctf  je  nach  QvOsee  nnd  Betriebeweiae^ 
tägüch  50  bis  210  ( ^)  Roheisen. 

Die  in  den  Hoh9fen  ans  dem  Brennstoff  entwiekelten  Gaee  sind  zu  grossenk 
Teile  brennbar  und  bilden,  indem  sie  aus  der  Gicht  abziehend  in  heissem  Zu- 
stande mit  der  freien  Lnft  in  Berührung  konunen,  die  sehr  bedeutende  Gicht- 
flamme. Bs  ist  schon  erwfthnt,  wie  man  snm  Teil  diese  Flamme  inr  Erhitzung 
der  Gebläseluft  benutzt;  eine  weit  ausgedehntere  und  wichtigere  Anwendung 
der  Hohofengase  (Gichtgase)  hat  man  aber  dadurch  erreicht,  dass  man  sie 
nnentzündet  unterhalb  der  (alsdann  Terschlossenen)  Gicht  seitwärts  (durch  ge- 
manerte  Kanäle  oder  weite  eiserne  Röhren)  aus  dem  Ofenschachte  ableitrt')  nnd 
zur  Erhitzung  des  Geblrtsewindes  für  die  HohCfen  selbst  oder  zu  Heizungen  für 
andere  Zwecke  des  Hüttenwesens  (Dampfkes.-el,  l'mBchraelzherde,  Frischfeucr, 
Glühöfen  etc.)  gebnuiGht. 

Die  Hochofengase  sind  bei  verschiedenen  Ofen,  und  auch  in  verschiedener 
Höhe  unter  der  Gicht  bei  demselben  Ofen,  Ton  Tersohiedener  Zusammensetzung, 
enthalten  in  100  Raumtttlen  des  trockenen  (d.  h.  bei  der  Analyse  von  WaaMr- 
dampf  befreiten)  Gemenges  an  bronabaron  Gasarten  zusammen  16  bie  49^ 
Raumteile.  — 

Hier  nroae  der  Vorschlag  erwfthnt  werden,  die  Bednktion  der  Eisenerso 
ohne  Schmelzung  oder  Sintenimg  in  einem  Schachtofen,  nnd  das  dann  alt  be* 


»)  Z.  d.  V.  d.  L  1885.  S.  998  m.  Abb. 

*)  Zeitscbr.  d.  Ing.  1858.  S.  14,  286;  1861,  S.  SOS;  1862,  S.  459;  1863^ 
&  468;  1886,  &  848  m.  Abb. 
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sondere  Arbeit  folcrpT^dp  f^oVinipl^en  7u  Roheisen  entweder  im  Hochofen  oder  itt 
einem  Flammofon  mii  (.Tasueiüuug  bewirken*). 

b.  Darstelinng  des  Schmiedeisens  aas  dem  Roheisen. 
(Friscben,  Tempern.)  —  Zum  Frisehen  im  Ofen,  d.  h.  zur  Umwand- 
hing  in  ScltmiedeiMn,  eignet  nefa  ▼owogsweiee  das  weisse  Boheisen, 
weU  es  Tor  dem  Schmelzen  sich  erweicht  und  einen  gleichsam  teigertigeik 
Zustand  amuount,  der  fUr  das  Veilidireii  beim  Frischen  sehr  wichtig  and 
günstig  ist,  beim  grauen  Boheisen  aber  nicht  in  dem  Masse  eintritt. 
Unter  den  Abändeningea  des  weissen  Roheisens  sind  wieder  jene  mit 
geringerem  Kohlenstofigehalte ,  welche  schon  gewissermassen  eine  An- 
nSherang  zum  Stahle  zeigen,  am  tauglichsten.  Graues  Roheisen  wird 
deshalb  gewöhnlich  (wenn  man  es  ttberhanpt  im  Ofen  verlnscht)  einer 
Vorbereitung  unterworfen. 

Das  Frischen  selbst  bernht  auf  der  Verbrennung  des  im  Roheisen 
enthaltenen  Kohlenstoffes  und  der  gleichzeitigen  AoBSoheidiukg  der  dem 
Roheisen  anhaftenden  Verunreinigungen. 

£a  dienen  diesen  Zwecken  zwei  Mittel,  nämlich  die  Luft,  welche 
snf  oder  in  das  Yorher  geschmolzene  Eisen  geleitet  wird,  und  die  Schlacke, 
welche  teils  dnrch  ihren  Ssnerstoffgehalt  in  gleichem  Sinne  wirkt  wie 
die  Lnfi,  teils  die  Beimengungen  des  Roheisens  (Silidmn»  Sohwefel, 
Fhoephor,  Mangan  u.  s.  w.)  in  sich  aufnimmt. 

a.  Das  Frischen  auf  dem  Hernie  ist  so  j^'ut  wie  gar  nicht  mehr 
im  Gebrauch;  es  mag  deshalb  seine  Erwähnung  genügen.^) 

ß.  Das  Friächen  im  Flammofen  ist  an  die  Stelle  jenes  filteren 
VerÜEihrens  getreten.    Es  wurde  1787  von  Cort  erfunden  und  zeichnet 
rieb  der  Herdlnsdierei  gegendber  «nerseits  dadurch  ans,  dass  die  Winde 
des  Ofens  die  bedienenden  Arbeiter  einigermassen  vor  der  BeUstigang 
aeftens  der  strahlenden  Wrirme  schützen  und  grosse  WänneTsrlaste  ver^ 
hüten,   andererseits  dadur  It,    dnss  der  Vorgang  in  f^em  gescblopsenen 
Ofen  besser  geleitet  werden  kann  als  auf  dem  offenem  Herde,  so  dass  die 
Ausbeute  au  Eisen  grösser  wird.    Das  bis  luni  zähÜUssigen  Zustande 
geschmolzene  Eisen  wird  auf  der  Sohle  oder  dem  Herd  d^  Ofens  in  der 
SAlscke  hin  nnd  her  gewendet,  wonach  der  Ofen  den  Namen  Puddelofen 
(nseb  dem  engL  paddle:  plätscheni,  pUntsefaeo)  erhalten  bat,  andi  das 
gsme  Terfahiin  wohl  Fnddeln  genannt  wird. 

Der  Hurd  des  Puddelofens  wird  aus  feuerfesten  Ziegeln  oder  einer  guss- 
eiMmen  Platte  gebildet,  und  mit  Sand  oder  Eisenhammcrschlag  oder  gepoditer 
Friidiichlacke  100  bis  150  mm  hoch  bedeckt  150  bti  S90  Jbjr  nobeisen  werden 
t^inge?etrt,  dorch  die  darüber  streichende  Flamme  der  in  dem  Feuerherde 
brennenden  Steinkohlen  geschmolzen,  und  nun  so  lange  —  während  bei  ganz 
oder  fast  ganz  eingestelltem  Feuerzuge  nur  ein  mäduger  Strom  warmer  Luft 
dvftlier  zieht  —  mit  eisernen  Spiessen  durcbgearbeUet  und  gewendet,  Ins  das 
Sita  steif  wird  nnd  sieh  in  lauter  kleine  &Mken  nnd  KQmer  terteilt,  woranf 


')  A.  Onrlt,  Die  Robeisenerzetigang  mit  Gas,  oder  die  Verhüttung  der 
Eisenerze  mit  direkter  Benutzung  der  Brennmaterials.   Freiberg  1857. 

^  Wiehe»  Handbuch  der  MaRchinenkunde.  Stuttgart  1858.  Bd.  T,  S. 
Karmarieh  4;  Heeren,  Techn.  WGrterboch.  d.  Aufl.  Frag  1878.  Bd.  3» 

S.  19  m.  Abb. 
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raan  unter  wieder  verstärkter  Hitze  durch  Kneten  und  Rollen  es  in  mehrere 
rundliche  Klumpen  von  etwa  SO  kg  formt,  und  diese  zum  Herauspressen  der 
Sehlftcken  unter  den  grossen  Hammer  oder  eine  Quetschmaschine  bringt.  — 
^IberBüBsige  Schlacke  wird  durch  ein  besonderes  Abstichloch  abgezogen.  Die 
Wärme  der  abziehenden  Rauchgase  wird  in  der  Regel  zum  Heizen  der  Dampf- 
kenel  verwendet.  Zu  Verrichtung  des  ftlr  die  Arbeiter  sehr  anstrengenden 
Rahrena  hat  man  meebanifche  Paddler,  Puddelmaaefaiiien^)  in  An^ 
Wendung  gebracht. 

Auch  hat  man  den  Ofen  mit  Erfolg  als  am  eine  wagerechte  Adiee 
kreisenden  Hohlkfirpcr,  oilor  dr-^sen  Herd  als  eine  vm  n'no  rrpneirrtf*  Arb^e 
etoh  drehend«)  Schale  ausgebildet,')  so  dass  durch  die  verschiedene  Lage  des 
Lihaltee  dai  Hin-  nnd  Herwenden  dei  Eäeen»  «elbatttittig  erfolgt 

In  IV4  bis  2'/,  Stun  n  ist  die  neh.irj  llung  eines  Einsatzes  oder  einer 
Beschickung  beendist;  man  kann  daher  in  Stunden  den  Ofen  8  bis  ISmal 
beschicken  und  1900  ois  2000  kg  Roheisen  verfrischen.  Aus  1000  kg  weissen 
Roheisens  erfolgen,  mit  Anwendung  von  1400  bis  1500  Arj^  Steinkohle,  etwa  850 
bis  900  kg  Luppen;  graues  Roheisen  ohne  Vorbereitung  gepuddelt  giebt  aus 
1000  kg  höchstene  800  bis  830  kg  Luppen.  Aua  1000  kg  Luppen  gewinnt  man 
bei  der  weiteren  Bearbeitung  durchschnittlicb  840  kg  Stabeisen.  Dem  nicht 
besonders  vorbereiteten  kohlenstoflfreichen  gratien  Roh  eisen  setzt  man  im  Pud- 
delofen zur  BefBrderung  der  Gare  Hammerschlag  und  FrischtM^h lacke  von  einem 
vorausgegangenen  Puddeln  sn  (Sohlackenfriaohen).  —  Vorteilhaft  soll  sein, 
einen  Strom  (^gewöhnlichen  oder  üb^rlntztcnl  W;i  ?prdampfea  auf  n  lpr  lim-h 
das  im  Puddelofen  seachmolzene  Roheit»en  zu  leiten'),  wobei  Wasserzer&etzung 
eintritt  nnd  eowohl  der  Sanerstoff  OT^dierend  als  der  Waaserstoff  dnreh  Bildnnff 
viMi  'R'ohlPiiv.'i"H-iT-to!T^'-,i «  witlrt.  A:icb  ist  die  Zufuhrung  geblasr-rier  T/uft  zn 
dem  geschmolzenen  Eisen  mittels  hohler  Oez&he  in  Anwendung  gekommen.*) 
Die  Fenerong  der  PaddelSfen  wird  yorteilhaft  mit  Hohofengas  oder  d^  dnreh 
unvollkommene  Verbrennung  von  Braunkohlenklein  oder  Torf  erzenen  entf- 
zflndlichen  GaBgetnenge  (I,  S.  173),  statt  durch  die  gewöhnliche  f^teinkohlen- 
flainme  betrieben,  indem  man  jene  Gase  mit  einem  zagcloiteten  Strome  stark 
erhitzter  Luft  in  dem  Puddelofen  verbrennen  lässt  (Qaspuddeln,  Gas- 
frischen)'). —  Von  Roheieen  aus  mit  Holzkohle  betriebenen  Hohöfen  gewinnt 
man  entschieden  besseres  (zäheres)  Scbmiedeisen,  als  von  Koke-Koheisen;  der 
Wohlfeilheit  wegen  ist  aber  letzterer  Weg  der  jetzt  überwiegend  gcbräuchlielia. 
Besonders  go^^rhrnndiges  und  zähes  Schmiedeigen  soll  durch  das  Puddeln  er- 
zielt werden,  wenn  man  vorläufig  das  Roheisen  mit  Stahl  zusammenschmilzt. 

Trotz  sorgfiiltis^'sten  Ausquetschetis  de?  im  rnddelofen  t'ewnnnpTien 
Schmicdeisens  erlangt  dasselbe  nicht  ohne  weiteres  die  Eigenschaften, 
welche  man  von  ihm  verlangt.  Einerseits  vermag  der  Arbeiter  den  Vor- 
gang des  FrisebenB  niebt  so  zn  leiten,  dass  alle  Eiaenteile  des  im  Ofen 
gebildeten  BaUena,  der  eogeoannten  Ln|»pe,  in  g«nan  gleichem  Grade 
gefirischt  sind,  andererseita  bedarf  das  Eisen  anoh  einer  eingehenden 
mechanischen  Bearbeitung,  um  ein  feines  Gefüge  zu  erhalten.  Die  be- 
treffenden Verfeineningsarbeiten  bestehen  im  A xiss treck f  n  (I,  453), 
insbesondere  Auswalzen  der  Luppen  zu  langen  Stäben,  Zerbrechen  dieser 


«)  D.  p.  J.  1863,  1G8,  375  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  L  1864,  S.  459  m.  Abb.;  1867,  S.  107  m.  Abb. 
»)  Z.  d.  V.  d,  I.  1872,  S.  297  m.  Abb.;  1873,  S.  504,  510. 

D.  p.  J.  1872,  2M,  277  m.  Abb.;  1876,  220,  189,  628  m.  Abb.;  1881, 
289,  129  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1855,  IM,  849. 

♦)  Deutsche  Industriezeit.  186S,  S.  94, 

')  D.  p.  J.  löol,  120,  345  m.  Abb. 
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Stäbe,  Zoaainmenfllgeii  derselben  in  BUndel,  Garben,  Erwftnnen  bis  inr 
Schweisehitze»  abermaliges  Aasschmiedeii  und  Auswalzen  n.  s.  f. 

Thirch  dieses  Gärben  des  Eisens,  welches  offenbar  nach  einer  Rich- 
tung auf  ein  Mischen  hinaosläaft  (I,  S.  541),  ist  durch  mehrfache  Wieder- 
holung ein  hoher  Grad  der  Gleichförmigkeit  zu  erreichen.  Daneben  wer- 
den die  Elisenteile,  welche  gewissermassen  von  der  Schlacke  eingehüllt 
sind,  inmier  mehr  in  die  Lftnge  gestreckt  und  geben  dem  Biien  ein 
fedigee  Gefflge.  Letzteres  tritt  jedoeb  nur  bei  dem  koUenstoffirmen 
Eisen  in  voller  Reinheit  hervor,  indem  bei  höherem  KohlenstoffgeliAlt  die 
Fiden  abreissen'),  wodurch  ein  feinkörnit,'es  Gefüge  entsteht. 

Die  in  gutem  auf  obigem  Wege  gewonnenen  Schmiedeisen  in  un- 
geiiiein  dUnneu  Schichten  verbreitete  i^rhlficke  kennzeichnet  das  Schweiss- 
eisen als  solches:  üem  Gefüge  ruiirt  von  dem  wiederholten  Gärben  und 
SAweiBsen  der  Garben  her.  ii  hierbei  fdilerfaaft  Terfidiren,  die  SeUaok» 
meht  genügend  entfernt,  ao  leigm  aeb  in  dem  Eisen  die  (S.  11)  ge- 
nannten Mängel,  die  zuweilen  zu  einem  Zerspaltm  der  SSsenatHdke  führeiiy 
sobald  sie  entsprechend  in  Anspruch  genommen  werden. 

f.  Das  Frischen  im  Gefftss.  1855  nahm  der  Schwede  Hein- 
lich Bessemer  in  England  ein  Patent  auf  ein  Verfahren  zum  Frischen 
des  Boheisens,  welches  darin  besteht,  dass  man  Luft  durch  das  fltLssige 
Eisen  blässt.^)  Das  Verfthren  wird  tielbeb  nach  seinem  Erfinder  das 
Bessemern  nnd  das  dnrch  daaaelbe  gewonnene  sehmiedbare  Eisen: 
Bessomereiaen  beiw.  Bessermerstabl  genannt.  Da  seine  Eigm- 
schaften  sich  mit  denjenigen  solcben  Eisens,  weldies  auf  anderem  Wege, 
jedoch  anter  Schmelzung  gewonnen  wird,  decken,  so  sind  die  allgemein 
zutreffenderen  2«'amen  Flusseisen  bezw.  Flussstahi  gebräuchlich  ge- 
worden. 

Anfänglich  bediente  Beäseuier  sich  eine«  feststehenden,  mit  ftuerfeBtem 
Thon  auffütterten  EisenblechgefliieB,  in  welohes  die  Luft  von  der  Seite 
„aach  unten  stechend"  ao  eintreldasen  wurde,  dass  aie,  wenigstens  zum  Teil,  auf 
den  Boden  traf  und  hierbei,  sowie  bei  dem  nachfolgenden  Emporsteigen  leb- 
hafte Spülung  des  flUtrigen  ffisena  berTorbradite,  wodurch  die  Enenteile,  beaw. 
die  zu  verbrennerulen  Brimischunf^en  des  Einens  vielfache  Gelegenheit  fanden, 
mit  dem  Sauerstoff  der  Luft  zusammen  za  trelfen.  Neuerdings  hat  man  diese 
nrsprfliiglidie  Anordnmig  des  Frisebgeflsset  irieder  aufgenommen  (bei  der 
Kleinbessemerei  j ;  sie  mag  für  lcleinereVprhiiltMis.se  niancbe  Vorteile  haben 
gegenüber  der  im  übrigen  allgemein  eingeführten  um  eine  wagerecbte  Achse 
drehbaren  Birne,  deren  Boden  die  ÖShongen  für  den  Eintritt  der  Luft  besitzt. 

Die  neueren  Birnen  des  Grossbetriebes  vermögen  bis  zu  12  ^  Roheisen  auf 
einmal  anfzunehmen.  Sie  l>e>jielien  ans  einem  schmiedeisernen  Muntol,  wt-icher 
einerseits  mit  feuerfestem  Mauerwerk  aufgefüttert,  andererseite  in  einen  kräf- 
tigen Bing  gehängt  ist,  der  mit  seinen  xwei  Schildzapfen  in  entsprechend 
kraft ifef  j;t^J»i>iiten  Lagern  sich  um  eine  wagerechte  Achse  drehen  lässt.  Unter 
dem  Boden  befindet  sich  ein  Windkasten,  welchem  die  Gebläseluft  durch  die 
fldbloag  eines  der  SeÜldsapfen  sugefohrt  wird;  sie  tritt  von  hieraus  durch 
saUrsüma  LOeher  des  Bodens  in  das  flflssig  eingebrachte  Eisen,  nm  gemein- 


>)  Wedding,  Tn  Stahl  und  Eisen,  1885,  S.  489  m.  Abb. 

D.  p.  J.  läöl,  161.  4a  m.  Abb.,  127  m.  Abb.;  1063,  l<i^,  436  m.  Abb.; 
m»  81  m.  Abb.;  IMS,  176^  895,  176,  294,  479;  1898,  190,  82  m.  Abb. 
^  Z.  d.  y.  d.  I.  1885,  &  59  m.  Abb.,  &  680  m.  Abb. 
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1.  Abschnitt. 


eam  mit  don  Terbrennungserzeugnissen  durcb  die  Mündung  der  Birne,  W8I0A16 
«is  Bruchfläche  des  Birnonstiels  aufgefasst  werden  kann,  zu  entweichen. 

Behufs  Inbetriebnahme  der  Birne  wird  dieselbe  durch  ein  in  derselben 
angemachtes  Kokefeuer  gut  angewärmt,  alsdann  um  ihre  Zapfen  so  gedreht, 
da«8  die  Verbrennunjjsrflckstände  herausfallen,  hierauf  halb  aufgerichtet  mit 
dem  flüssigen  Eoheiscn  —  welches  einem  Hochofen  oder  einem  Schachtschmelz- 
ofen  (I,  S.  174)  entstammt  — >  in  entsprechendem  Grade  gefüllt  Nunmehr 
beginnt  die  Birne  sich  ganz  aufzurichten,  während  gleichzeitig  das  Gebläse 
in  Betrieb  gesetzt  wird,  um  das  Eindringen  des  Eisens  in  die  Luftzufuhr- 
weae  sa  hindern.  Die  Lnft  dorobdringt  das  Eisen  unter  braosendem  Gerftosch 
und  aus  der  Mündung  der  Birne  entströmen  die  mit  Funken  gemischten 
Gase.  Der  erste  Zeitabschnitt  (2  bis  6  Min.)  verl&uft  verhältnismässig  ruhig; 
es  findet  das  Feinen  statt;  man  nennt  ihn  aneh  wohl  die  Sehiaeken- 
bildung?z-  it.  l^It  dorn  Auftreten  einer  sichtbaren  Flamme  an  der  Mün- 
dung der  Birne  b^innt  die  Rohfrisch-  oder  Kochzeit  (etwa  15  Minuten). 
Das  aus  dem  Eisen  entweichende  Kohlenoxyd  veranlasst  ein  lebhafteres  Wallen 
der  Masse,  der  Funken-  und  Schlackenauswurf  wird  lebhafter,  die  Flamme  all- 
mählich lichter  und  länger,  das  Getöse  stärker.  Da^  Roh  frischen  geht  in  das 
Garfrischen  über,  die  Flamme  wird  blUulichweiss  und  viel  kürzer.  Nach  i 
bis  6  Minuten  wird  die  Birne  in  die  etwa  wagerecbte  Lage  gekippt,  wobei  der 
MiiTidung  eine  prachtvolle  Feuergarbe  entsteigt  und  —  nachdem  der  Windzu- 
iiuss  abgesperrt  ist  —  dem  völlig  entkohlten  Birneninbalt  die  erforderliche 
Menge  manganhaltigen  Boheisens  sogesetEt,  nm  eineneits  den  verlangten 
Kohlenstoffgehalt  für  das  Erzeugnis  zu  erhalten,  andererseits  —  durch  das 
Mangan  —  die  Entschlackung  su  fördern.  Unter  Wied^anstellung  des  Ge- 
bliees  wird  die  Birne  Mdann  völlig  aufgerichtet  nnd  endlidi  —  naäi  einigen 
Sekunden  —  so  niedergekippt,  dass  zunächst  die  Schlacke  ab-,  dann  das 
flüssige  Eisen  in  das  vorgehaltene  Gefä^g  fliegst.  Letzteres  überführt  das  Eisen 
an  den  Gnssformen.  Der  ganze  Yorsang  verläuft  in  20  bis  85  Minuten,  so  dass 
man  in  einer  Birne  ohne  Schwierigkeiten  titglidi  g9gtn  800  t  nnd  mehr  zn 
frischen  im  stände  ist. 

Der  Wärmeverlust  ist  natürlich  ein  grosser.  Nicht  allein  entweicht  viel 
Wärme  durch  die  Wände  d  r  Birne,  sondern  vor  allen  Dingen  verbraucht  die 
durch  das  Eisen  geleitete  Luft  (etwa  100  für  1000  Ki/  Eisen)  eine  grosse 
Wärmemenge,  endlich  aber  erfordert  das  kohleustoiFarme  Eisen,  um  völlig 
flüssig  zn  sein,  eine  wesentlich  höhere  Temperatur,  als  das  kohlenstoffreiche 
Eisen.  Die  durch  alle  diese  T'm^t^r.de  notwendig  werdende  Wärmequelle  liegt 
in  den  zu  verbrennenden  Stollen,  und  zwar  hier  in  erster  Linie  in  dein  Sili- 
dum,  weshalb  das  besprochene  Frleehen  im  Oeflbs  wesentilch  fRr  tilieinmr^dies 
Boheisen  verwendbar  iht. 

Phosphor  darf  das  zu  bearbeitende  Eisen  nicht  enthalten,  weil  derselbe 
mittels  des  Bessemenrerfahreme  nicht  in  beseitigen  isl  Im  Puddelofen  wird 
der  Phosphor  an  die  Schlacke  abgegeben^  bei  der  hohen,  in  der  Bessemerbirne 
hermchenden  Temperatur  ist  jedoch  unmfigUch  den  Phosphor  an  die  Schlacke 
zu  binden. 

Es  sind  nun  verschiedene  Ttf fahren  erdacht*)  vor  dem  Bessemern  den 
Phosphor  zu  beseitigen,  oder  ihn  so  umzugestalten,  diiss  da«  Entphosphom  ge- 
lingt. Dem  Engländer  Sidnej  Gilchrist  Thomas  war  es  vorbehalten,  gestützt 
auf  die  Beobachtungen  und  VorsebUga  aadeEer,  das  sogenannte  basisehe 
Verfahren^)  so  leben.sfähig  an  machen,  da»  es  alle  seine  Mitbewerber  weit 
hinter  sich  gelassen  hat. 

Es  besteht  lediglich  im  Enati  de«  bis  dahin  gebranchten  («Menteils 
aus  Kiesel^ure,  Quatz)  sauern  Birnrnfr.tti  r^  durch  ein  solches  aus  DaBiBchen 
Stotl'en  (Kalk,  Magnesiai  Dolomit  o.  dergL)  und  gleichzeitiger  Anwendung  ba- 


*)  Wedding,  Die  Darstellung  des  schmiedbaren  Eisens,  Ir  Ergänzungs- 
band: der  basische  Beaeemei^  oder  Thomaa-Phnets,  Bkannsehweig  1884. 
*)  D.  B.  F.  No.  5869,  vom  5.  Okt  1878. 
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«■eher  Zuschläge.  Zwar  gelang  nicht  sofort,  diese  basischen  Stoffe  zu  einer 
befriedigend  dauerhaften  Auskleidung  zu  rerarbciten,  indes  hat  rastlose  Mit- 
arbeit zahlreicher  Fachmänner  die^e  Schwierigkeit  beseitigen  helfen.  Heute 
Tertragen  die  ^lantelftitter  60  bis  130  Ladungen;  die  rascher  sieh  abnutzenden 
Böden  20  bis  36  Ladungen.  "Wegen  der  Einzelheiten  wolle  man  in  der  so- 
eben angesogenen  Quelle  nacbselaen.  Hier  mag  noch  erwähnt  werden,  dass 
der  Phoephorgehalt  des  Roheisens  dem  Thomas-Verfahren  nicht  allein  keine 
S<?bwier!j:;kpit('n  bietet,  sondern  angenehm  ist,  indem  derselbe  eine  sehr  will- 
kommene Wärmequelle  bildet.  Die  Beseiti^ong  des  Schwefels  ist  jedoch  bei 
dem  niomeererfanren  huher  noeh  nieht  befnedigend  gelungen,  sodaai  man  ge* 
nSlägt  ist,  für  dasselbe  mSglichfit  echwefelft rii-^  l;ol.(n^  n  zu  verwenden. 

Der  Abbrand«  d.  h.  der  Gewichtsverlust  durch  dm  Frisoben  im  Gefisa 
■bebrftgt  etwa  lOV*.  aohwankt  aber  mit  der  ZniammeoaetniBg  dtt  Bohetaeiui. 


ie  Windpressung  muss,  da  sie  die  schwere  Eisensäule  und  ausserdem  die 

auftretenden  Reibungswiderstände  zu  überwinden  hat,  recht  groRS  sein;  sie  be- 
ttet bis  2Vi  ^'9  fö'  1  ?cw  oder  ebensoviel  Atmosphären-Überdruck. 

Das  kohlenstoffarme  Eisen  verschlackt  im  flüssigen  Zustande  be« 
iilchtlkthe  OasmengeB  (Eoblenoiyd,  Wasaevstoff),  welehe  Im  Augenblicke 
des  Erstarreiia  ananudieideii  venncheii.    Da  die  merrt  entanende 

Aassenfläcbe  des  GussstUckes  (I,  S.  212)  bedebnngvweise  der  teigige 

Zustand  desselben  sich  dem  entgegensetzt,  so  wirken  die  Gase  im  Innern 
blähend,  erzeugen  Blasen,  die  meistens  sowohl  der  Zahl  wie  der  Grösse 
nach  das  Eisenstuck  m  durcbbeti^u,  dsm  dasselbe  ohne  besondere  Be- 
arbeitung unbrauchbar  wird. 

Über  die  Anschauungen,  welche  hinsichtlich  des  Yorkommau  der  Gase 
im  koblenstoffarmen  Elften  aufgetaucht  bezw.  vertareten  worden  nnd,  findet  sich 
in  der  Quelle*)  eine  recht  gute  rijersicht.  Die  einen  neliraen  an,  das«  die  Oape 
lediglich  durch  Verschlucken  m  das  Eisen  geraten,  die  andern,  dass  sie  in  dem 
fiMB  durch  gegenseitige  Einwirkung  der  dort  befindliehen  Stoffe  entwickelt 
worden  sind.  Thatsache  scheint  zu  sein,  dass  (^icrTa"-*",  welche  vor  eintretender 
Entarmng  entweichen  und  dabei  Teile  des  Eisens  iortschleudem  (das  sogenannte 
S|valMii  ▼erozaachen),  vorwiegend  au  Kohlenozydgas,  diejenigen  aber,  weldie 
im  Eisen  erst  beim  Erstarren  frei  werden  und  dort  Hohlräume  bilden,  vorzugs- 
weise aas  Wasserstoff  und  Stickstoff,  zum  kleinsten  Teil  ans  Kohlenoxjd^u 
belieben. 

Haa  flacht  die  Blaeenbildiiiig  m  Ter  hindern  (I,  8.  224)  durch 
AnsIlViuig  einea  hohen  Dmckea  auf  das  Eisen  unmittelbar  nach  dem 
Ausgießen  desselben  bis  zu  seinem  völligen  Erstarren man  macht 
sie  unschüdlich  durch  nachträgliches  Ausschmieden  und  Auswalzen 
der  Blöcke.  Reichlicher  Silirinnifrehalt  mindert  die  Gasausscheidung. 
Keuerdings  ist  vorgeschlageu  'j»  i^irne  das  Eisen  zu  tiberblasen, 

so  dass  bich  eine  gewisse  Menge  Eisenoxydul  bildet,  welches  die  Wasser- 
st«^- und  Stiefcstoffrerbindungen  Mcsetaen  soll.  In  dnem,  mit  sehr 
hdier  Tempetatnr  arbeitenden  nammoftn,  in  welchen  das  Eisen  aus 
der  Birne  UbergeflUirt  ist,  soll  sodann  der  Best  des  Eisenoxjduls  mit 
an  diltcium  reidier  Schlacke  in  den  metallischen  Zustand  surflckgefohrt 


<)  Z.  d.  T.  d.  I  1884,  8.  874. 

•)  D.  p.  J.  1871  200,  417;  1872,  206,  280;  1877,  221,  428  m.  Abb.;  1878, 
284,  457  m.  Abb.;  l^Sl,  289,  137. 

WodwBSGiir.  d.  Yereins  d.  Ingenience  1882,  8.  85  m.  Abb^ 
^  Z.  d.  y.  d.  I.  1885,  &  287. 
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L  Abechaitt 


Die  erwähnte  nachträgliche  Verdichtung  bildet  tat  Zeit  die  Regel; 

sie  gelingt  uicht  immer,  da  anter  Umstlinclen  die  vCHige  Vereinigting 
der  einander  gegenüber  liegenden  Hlasenwände  nicht  erzielt  wird,  ho  dass 
bereits  bei  der  folgenden  Gestaltung  durch  Walzen  eine  Trennung  längs 
derselben  eintritt')  oder  bei  späteren  Gelegenheiten  uuganze  Stellen 
ndi  TOifinden. 

Dieser  Umstand,  aowie  der  andere,  dass  da«  tm  geschmolaenen  Zustand 

vOlliff  gleichartig  gewordene  Eisen  die  AusbilduD^  einer  Verletzung  zu  einem 
Bruc^  erleichtert  (I,  S.340),  haben  dem  Flasseisen  viel  Feinde  geschaffen, 
wibrend  w  andMWMits  dnrdi  seine,  wegen  Fdilent  der  Schlackenschich  tan 
hoiie  Oesehmeidigkeit  sieh  viele  Yerdirer  erworben  hat. 

ft.  I^gt  lediglich  die  Anfgnbe  TOr,  den  Eohlenstoffgehalt  des  Roh- 
eisens zu  verrnindprn,  hnt  man  es  also  im  übrigen  mit  genügend  reinem 
Eisen  zu  thun,  so  kann  dasselbe  durch  das  Tempern  in  den  schmied- 
baren Zustand  übergeführt  werden.  Man  verpackt  die  zu  bearbeitenden 
Gegenstände  —  bandelt  sich  fast  ausschliesslich  um  kleinere  Guss- 
waren  —  mit  Sauerstoff  abgebenden  Stoffen  (namentlich  ESsenoxyd  und 
ESeenoxjdnly  Knoehenasehe  n.  8.  w.)  in  diserne  ESeten  und  glttht  sie 
mit  diesen  viele  Stunden  lang,  je  nach  der  Dicke  der  Gegenstände. 
Man  vermag  hierdurch  eine  solche  Entkohlung  herbeizuilUhren ,  dass  die 
behandelten  Gegenstande  sowohl  schmiedbar  als  anch  schweissbar  werden 
(s.  w.  u.  unter  Eisengiesserai). 

c.  Darstellung  des  Schmiedeisens  unmittelbar  aus  den 
Erzen  ist  dfe  Slteste*);  sie  bwnht  anf  dem  ümstande,  dass  man  den 
Eisenerzen  den  Sauerstoff  bei  Terhältnismissig  niedriger  Temperator 
(S.  28)  m  entasidien  und  das  gebildete  kohlenstoS'armc  Eisen  zusammen- 
zukneten  vermag.  In  der  Rennarbeit')  ist  eine  Vervollkommnnng  des 
ältesten  Vorfahrens  zu  finden.  Es  sind  neuere  Vorschlage  gemacht 
worden,  welche  den  Uraweg  über  das  kohlenstoffreiche  zum  kohlenstoff- 
armen Eisen  zu  vermeiden  anstreben.  *)  Indes  ist  der  Erfolg  kein 
nennenswerter  gewesen,  und  zwar,  weil  es  nicht  gelang,  genügend  voll- 
ständig bezw.  genügend  billig  Vemnreinigungm  der  Erze  abznseheiden, 
d.  b.  man  mnss  tadellos  reine  Erze  für  das  Ver&hren  verwendeii.  Seine 
Lebensfitbigkeit  hängt  sonach  von  Örtlichen  ümstBaden  ab.  Bei  dem 
Siemens-Mart  i  n  -  Verfahren  ^)  spielt  das  £r>  nnr  eine  nebensächliche 
Rolle  (vergl.  w.  u.  unter  Stahlbereitung). 

d.  Darstellung  des  Stahles.'')  Der  Stahl  wird  entweder  aus 
Roheisen  durch  teilweise  Entziehung  des  Kohlenstoffs,  oder  aus  Schmied- 
eisen  durch  Verbindung  mit  Kohlenstoff  dargestellt.    Anf  dem  einen  wie 

M  Stahl  und  Eisen,  1885,  S.  79  m.  Abb. 

Beck,  Geschichte  des  Eisens,  Braonschweig  1884,  m.  Abb. 
^)  Karmarsch  ft  Heeren,  Teehn.  Wörterbuch.  8.  Auflage.  Bd.  8,  8.  18 

m.  Abb. 

*)  Ledebur,  Handbo^  der  Eiseabflttenkunde.  Leipzig  1884,  8.  7&S. 
D.  p.  J.  1887,  186,  129;  1868,  188,  48,  190,  8.  104;  1870,  186,  828 

m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1S69,  S.  27  m.  Abb.,  S.  877,  S.  429  tu.  Abb.;  1882,  S.  721; 
1884,  S.  6il,  S.  925  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1844,  91,  443  m.  Abb.,  9^  19,  99  m.  Abb. 
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iof  don  andern  Wege  geht  er  entweder  ik  nngeeehaiolieiie  Masse  oder 

in  gescbmolzpnem  Znstr^nde  hervor.  Wenn  ersteres  der  Fall  ist,  so 
bildet  der  Stahl  in  der  Gestalt,  wie  unmittelbar  die  Aufbereitung  ihn 
liefert,  ein  nnvoUkommenes  Erzeugnis,  indem  er  teils  nicht  frei  von  un- 
ganzen Steilen  gewonnen  wird,  teils  mit  dem  Kohlenstoffe  auf  eine  un- 
gleichmriDige  Weiae  Torlnmdeii  ist,  so  dass  er  hirtere  (koUenstofflreidhere) 
md  weieher»  (koUeastofflrmere)  Teile  im  Gemenge  enthBlt.  Obne 
weitere  Zubereitungen  kQminB  daher  solche  Stahlgattungen  nur  711  gröberen 
nnd  pnrosseren  Arbeiten  ancowendct  werden;  für  alle  übrigen  Zwecke 
irn??  man  sie  einer  Verfeinerung  unterwerfen.  Diese  besteht  entweder 
im  Uärben,  wodurch  der  Gärbstahl  erzeugt  wird,  oder  im  Schmelzen, 
welches  den  Oassstahl  liefert.  Zu  letzterem  gehören  auch  alle  die- 
jenigen SteUe^  die  schon  dmreh  die  Bereitung  ans  Boheisen  oder  Scfamied- 
OMB  geschmolsen  herrorgehoi.  Des  Folgende  wird  siob  also  sn  be- 
scbftftigan  haben  mit  1)  der  Bereitung  nngeschmolzenen  Stahls  ans 
Roheisen .  der  Bereitung  nncre.sclimolzenen  Stahls  ans  Scbmiedeisen, 
$)  das  StahlgJirben,  4)  dem  Bereiten  des  Gussstahls. 

1)  Untjeschmolzener  Stahl  aus  Roheisen.  Es  gehören  hierzu 
der  Kohstahl.  Puddelstahl  und  GlUhstahl. 

Bohstnhl  (gefrischter  Stnhl,  Frischstahl,  Sobmelsstahl, 
Hock),  welcher  ans  dem  Robaiaen  durch  Herdfriseherei  ebenso  ge- 
wonnen wird,  wie  das  Schmiedeisen»  kommt  kaum  noch  irgendwo  vor. 
Ks  genOge  daher  hier  die  Bemerkung,  dass  der  grJissere  KohlenstolF- 
irehalt  des  Erzeugnisse?  iregenüber  dem  Schmiedeiaen  durch  frUhzeitigerea 
üaterlir- '  hen  der  Frischarbeit  gewonnen  wird. 

^.  i'uddelstahl  (Puddlingstahl).  Nach  neuerer  Art  wird  die 
Stahlfriscfaerei  im  Flammofen  (Paddelofen,  &  27)  mittels  SteinkoUen- 
fraenmg  ansgeftthrt,  wodnroh  die  MSglichkeit  einer  mehr  ins  Groaee  ge- 
triebenen und  wohlfeilem  Erzengang  gegeben  ist.  üm  aber  hier 
nicht  die  Entkohlung  7.u  weit  zu  treiben  und  statt  Stahl  entweder 
Schmiedeisen  oder  gar  ein  unbrauchharf^^'  ^üttehlinL'"  /^vic^hen  beiden  zu 
srewinnen,  muss  der  Arbeilsgang  mit  grosser  Autnierksanikeit  geleitet, 
die  Hitze  nicht  zu  sehr  gesteigert  und  die  Behandlung  im  richtigen  Zeit- 
ponkte  beendigt  werden.  Das  Fnddeln  mittels  der  Gasflamme  kann  ancb 
hier  Anwendnng  findm.*) 

Eine  waidie  (kohlenstoffarme)  Art  Paddelstahl  wird  untor  dem  Namen 
Feinkorn  eisen  in  den  Handel  gebracht  und  zn  Anwendungen,  web-be  eine 
grosse  Festigkeit  verlangen,  sehr  geschützt;  dieser  Stoä'  hat  völlig  stuhlartigen 
Wnngen  Brach,  ISast  sich  härten  und  wird  dadoreh  noch  fi^ktaiiger,  nimmt 
aber  nnr  einen  sehr  mässigen  Grad  von  Hirte  an. 

y.  Gl  üb  stahl.     -  'Zur  fTmwandlung  des  (weiR'ipn)   TJobei?enR  in 

'Stahl  kann  man  selbst  ohne  Öchmeizen  des  ersteren  Lreiangen,  indem  man 

nar  gegossene  Schienen  oder  dünne  Stäbe  einem  anhaltenden  Glühen 

iwischen  pulverigen  Metalloxyden  aussetzt,  welche  den  KohlenstojQT  des 


*)  Polvt.  Centralbl.  1855,  S.  13h3;  1859,  S.  1021. 

D.  p.  J.  1855,  137,  189;  1S59,  1Ö3,  140. 
*)  D.  p.  J.  1855,  19S,  347;  Poljt.  Centralbl.  1850,  S.  342. 
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Roheisens  verbrennen  nnd  diese  Wirkung  nicht  bloss  oberfliohlich,  sondern 
nach  und  nach  bis  ins  Innere  ausüben  (vergl.  das  Tempera,  S.  52). 
Zu  diesem  Behufe  difnt  derselbe  Ofen  und  dasselbe  Verfahren,  welche 
unten  für  die  Bereitung  deb  Zementstahls  beschrieben  .suui;  nur  dass 
«ben  Robeisenstäbe  statt  der  Schmiedeisenstäbe  behandelt  werden  und 
^  ESuaatipiilTer  nicht  aoB  Kohle,  sondern  ans  Bitenoijdea  (Hammer' 
edilag,  Roteiaraffbein,  Spateieenstein),  oder  Zinkoiyd  (Qalmei),  oder  Brann* 
•tom  n.  a.  w.  besteht 

Das  niiilii n  mii.s';,  jr  n:ifb  Diclie  der  Roheisenschicnen,  T\-nhl  h\?  14  T.i>:e 
oder  noch  läni^er  dauern.  Die  Erzeugung  de«  GlühstahU  ist  noch  neu  und  ihrer 
weitern  Entwickelung  gewärtig;  ne  mheint  jedenfiills  nur  Stahl  too  nnter" 
geordneter  BeHcbaffenheit  zu  liefern,  der  sich  hauptsäcblieh  dnrcih  die  geEingere 
KoAtspieligkeit  seiner  Herstellung  empfehlen  könnte 

2)  ün^eschmol/ener  Stahl  aus  Schmiedeisen.  Dies  ist  der 
Zeuientstahl  (Brennstahl},  welcher  durch  Zementiren  von 
Schmiedeisenstäben,  d.  h.  durch  starkes  und  anhaltendes  Glühen  derselben 
in  einer  ümhfiUung  mit  Kohle  bereitet  wird.  ^)  Die  Stahlbildung  geht 
nierst  an  der  Oberfläche  des  ESsens  yor  sich,  dringt  aber  allmählich  in 
das  Innere  und  endlidi  dnrch  und  durch.  Gleichwohl  bemerkt  man  auf 
dem  Bruche  der  Stanj^en  nach  dem  Zementieren  oft  sehr  deutlicli  in  der 
Mitte  einen  Kaum,  dessen  Ansehen  von  dem  der  änesem  Schicht  sehr 
verschieden  ist  (Rosenstahl).  Der  Stahl  fällt  desto  koblenstoffreicher 
nnd  folglich  härter  aus,  je  länger  die  Behandlung  gedauert  bat. 

Man  bedient  sidi  sa  diesem  fiinsetsen  feststehender  Kisten  ans 
fenerfostem  Thon,  Qnansandstoin  oder  unsehmelzbaren  Ziegeln  (in  letsteren 
beiden  Fällen  dnrdi  Thon  verbunden),  deren  Wände  ongefilhr  10  cm 
dick  Sinei,  und  welche  auf  dem  Herde  eines  Flammofens  (Zementier- 
ofen, Stahlofen)  auf  Unterlagen  ruhen,  so  dass  die  Flamme  auch  unter 
dem  Boden  durchstreichen  kann.  Zur  Feuerung  dient  Holz  (nur  in 
Schweden),  Steinkohle,  Braunkohle  oder  guter  Torf;  hin  und  wieder 
wendet  man  Ossüsnerung  an  nnd  benntst  dasn  entweder  Hbhofengase 
oder  Generatorgase  (I,  S.  178).")  Gew5hnlieh  befinden  sich  swei  KBsten 
in  einem  Ofen  nebeneinander,  und  die  Feuergasse  (der  Rost)  ist  zwischen 
ilinon  an">^V rächt;  doch  baut  man  auch  Öfen  mit  drei  Kästen  oder  mit 
nur  einem  Kasten . 

Hartes,  nicht  seimiges,  und  von  unganxen  Stelleu  möglichst  reine«  Eisen 
wird  cor  Stehlbexeitnng  ausgewählt,  and  das  mittels  Holskohle  gewonnene  «tete 

vorgezogen;  man  wendet  es  in  flachen  Stäben  von  40  bis  100  mm  Breite  bei 
'H  bis  16  mm  Dicke  an,  weiche  beinahe  die  Län^e  der  Kästen  haben.  Man  l^t 
in  die  Kälten  die  Eisenstflbe,  6  bis  IS  mm  weit  auseinander,  auf  die  schmale 
Seite,  füllt  die  Zwischenräume  mit  dem  Einsatzpulver  (einem  Gemenge  von 
gröblich  gepulverter  Buchenholzkohle  mit  10  Massprozent  Holzasche,  auch  wohl 
bloss  Kohle,  allenfalls  mit  einer  Auflösung  von  Pottasche  und  Kochsalz  be- 
feuchtet), streut  darüber  12  bis  20  mm  hoch  da«  nämliche  Pulver,  und  wechselt 
80  mit  Eisen  und  Einsatzpulver  schichtenweise  ab,  bis  der  Kasten  beinahe  ge- 
iiillt  ist.    Obenauf  giebt  man  10  bis  12  cm  hoch  schon  gebrauchtes  Pulver 


Samml.  von  Zeichn.  f.  d.  HttttSb  185«,  Tat  8d. 

T>.  p  J.  1858.  140,  180. 
«)  D.  p.  J.  1857,  Ii«,  2Ö4. 
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wjd  darüber  eine  irrhäufte  Lage  Sand  oder  einen  Deckel  von  Thonplatten. 
Einige  Versachsstäbe  werden  so  mit  eingelegt,  dass  man  hio  laicht  herausholen 
icann,  um  den  Fortgang  des  Vorgangs  und  ihre  Beendigung  daran  zu  beur- 
teilen. Die  Hitse  wird  bis  cum  Weiasglflhen  (Schweisshitze)  getrieben  und  in 
dieser  Stärke  5  big  14  Tage  unterhalten,  je  nach  der  Grösse  des  Ofens  und  der 
Dicke  der  Eisen^täbe.  Zuletzt  lässt  man  den  Ofen  (wohl  8  bis  14  Tage  lang) 
jibktthlen,  Offnet  dann  die  Kfttten  und  nimmt  die  Stäbe  hcraun.  Diese  zeigen 
«ich  sprOde  (ohne  hart  zu  sein),  an  vielen  Stellen  rissip,  auf  der  Oberfi&che  mehr 
oder  weniger  mit  Blasen  bedeckt  (Blasenstahl),  und  von  geringerem  Einheite- 
gewicbte  als  bearbeiteter  St^l,  ja  sogar  als  das  Eisen  vor  dem  Einsetzen 
(Stabeisen  von  7,795  zeigte  nach  der  Behar.dlunpr  7,618  Kinheitsgowicht ;  andere 
Beobachtungen  an  rohem  Zementetahl  ergaben  l,2bb  bis  7,313j^  Das  Gewicht 
■der  SItlek«  nimmt  durch  das  SSementienii  am  Vi  bis  V4V0  m;  nar  »ehlecht  g«- 
frischt'r':.  noih  Pchlarkp  mfhaltendes  Eisen  zeigt  keine  Gewichtsvermehrung. 
Soll  der  Zementetahl  besonders  gut  werden,  so  zementiert  man  die  St&be  ein 
nreitM  Hai  mit  g«u  oder  teflweiae  «nkenertmn  Ko1il6n|mlT«r  (doppelt  se* 

mentierter  Stahl). 

Die  Theorie  des  ZementierprOM«es  ist  nicht  völlig  aufgeklärt,  indem  trotz 
mancher  darüber  angestellter  wi«en«o1itiift1ioher  üntennehnngen  anentschieden 
bleibt,  ob  der  Kohlenstoff  unmittelbar  aus  der  Kohle  an  das  Eisen  tritt,  oder 
nur  mittelbar  aus  vorgängig  gebildeten  chemischen  Verbindungen  (Kohlen- 
waoerstoffgas ,  Kohlenoxvdgas,  Cyangas,  Cyankalium),  wozu  allerdings  teils 
die  Kohle,  teils  die  in  deren  Zwitohoiziiafflen  befindliche  atmemhlrieefie  Luft 
die  Urstoffe  zu  liefern  vermag.   Au^emacht  scheint  allerdings  zu  sein,  dass 
die  schon  oben  erwähnte  Vermengung  des  Kohieupuivera  mit  Holzasche  (welche 
kohleneaures  Kali  enthält),  ferner  mit  Kreide  oder  KaXk  (6%),  Potbuche,  kal- 
cinierter  Soda  (2''/o  oder  mehr),  kohlensaurem  Baryt,  sowie  Anwendung  der 
stickstoffhaltigen  Kohle  von  Knochen,  Horn,  Klauen,  Leder  u.  s.  w.  statt  Holzkohle 
die  Zementation  beechlennigt,  was  für  eine  nützliche  Mitwirkung  von  Cjran  und 
Cjan-Alkalimetallen  spricht.    Geht  man  von  der  Ann  ahme  ans,  dass  nicht  der 
feste  Kohlenstoff  unmittelbar,  sondern  ein  aus  dem  Zemeutierpulver  entwickeltes 
kohlenstoffhaltiges  Qae  auf  das  ESien  dnwirke  mid  denedDen  die  tnr  Stalfl* 
bilJung  nötige  Menge  Kohlenstoff  abgebe,  so  führt  dip>  fa.Ht  notwendig  zw  dem 
Gedankeot  den  Vorgang  unmittelbar  verm($ge  solchen  Gases  zu  bewerlutelligen. 
In  der  That  tind  gelungene  Yertnohe  gemaeht  worden,  Zementstahl  dadnreb 
herzustellen,    dass   man   in   einem   Benälter   eingeschlossene«  weisfiglühendes 
•Schmiedeisen  hinreichend  lange  einem  Strome  von  hindurchziehendem  Kohlen- 
vasserstoffgas  (Leuchtgas  aus  Steinkohlen)  oder  Kohlenoxydgas,  anoh  wohl  dem 
Daaipfe  von  kohlensaurem  Ammoniak,  an  m  rzte. 

Mit  der  Brennstahlbereitung  ist  die  Arbeit  des  Einsetzens  genau 
verwandt,  welche  man  «ehr  hliufig  anwendet,  um  aus  Schmiedeisen  ver- 
fertigtti  (ieL^enätiinde  0  b  e  r  fl  h  chl  i  ch  in  Stahl  zn  verwandeln,  damit  sie 
Subserlich  ilärtu  /.eigen  und  eine  feine  i^oiitur  aunehmeu.  Zu  diesem 
Behnfe  worden  die  Sttteke  in  einer  Bfidue  Ton  EiaenUeoli  mit  Hole- 
koUenpiilTer»  beea«  mit  gepulverter  tieriaolier  Kohle  (mancherlei  will- 
kürlichen Oemengen  ans  echwarzgebrannten  Knochen,  verkohlten  Leder- 
schnitzeln, zerraspeltem  nnd  verkohltem  Ochsenhorn,  Pferdehufen  u,  dgL) 
umgeben,  und  eine  Stunde  oder  lrini:^er  im  Schmiedefener  oder  einem 
Ofen  <7eglüht,  worauf  man  den  Deckel  der  Büchse  abnimmt  und  den 
Inhäit  der  letzteren  in  Wasser  wirft,  um  die  Härtung  zu  bewirken 
(Binsatahftrtnug).  C^an^enkalinm  oder  BlatlnnguiialB  (welehei  17  % 
KoUenatoff  enthftlt)  ist  ein  sehr  wirksameB,  aber  teurea  Mittel  snm 
EimetMn.  Man  bedient  sidi  desselben  aber  oft»  nm  auf  Eiaenarheiten 
eine  äusserst  dtlnne  Haut  von  Stahl  zu  erzeugen,  indem  man  die  ge- 
^eduaiedeien  und  abgefeilten  Stücke  |[lühend  macht,  mit  dem  gepulverten 
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Sake  schnell  bestmit  und  «inmbt  und  endlieh  durch  AblStdieii  in 
Wasser  hftrtet. 

Zum  Einsetsen  grosser  Gegenstände  baut  man  eigene  Ofen,  für  ringförmige 
Körper  (z.  B.  Radreifen  zu  Eisenbahnwagen)  namentlich  mit  ringartigem' 
Zemeatierkasten.  —  Sollen  St&be  oder  Platten  von  Eisen  nur  auf  einer  Fl&che 
in  Stahl  umgewandtlt  wodan,  so  legt  man  sie  beim  Einsetzen  zwjaeheik  dne 
Schicht  Kohlenpulrer  und  eine  Schient  f^*»pulverten  fenerfes^ten  Tbon ,  so  (las«» 
nur  die  Seite  mit  Kohle  in  Berfthrung  i^t,  welche  eine  Umwandlung  in  Ötahi 
erleiden  soll. 

Verschieden  von  ohigem  Verfahren  int  das  Einsetzen  von  Stahlarbeiten 
behufs  des  Härtens,  wobei  die  Umhüllung  von  Kobla  nur  dazu  dient,  die  Er- 
hitzung des  Stahlt  olme  Lafiratritt,  dfther  ohne  Glahspanhfldnng  und  ohne 
Gefahr  des  VerbrennenB,  vornehmen  zu  können  (I,  S.  200). 

Andere  Verfahren  oberäftchlioher  Umwandlung  in  Stahl  smd  folgende: 
1)  Mftii  taw^t  dee  Schwefes  warme  (weissglahende)  SehmiedeieeBetllde  einige 
AngeriVilirVe  lang  in  möf^Hchst  rlnnnflässig  f^eschraolzenes  Hobeisen,  wendet  es 
daxin  herum,  bringt  es  nur  auf  einige  Sekunden  unter  Wasser,  damit  ee  beim 
Wiederheraiwdehen  nodi  rotglühend  {et,  tmd  Inim  et  nan  bdiebig  welker  be- 
arbeiten und  schliesslich  härten.  Mit  Leichtigkeit  dringt  auf  diese  Weise  die 
Stahlbildung  2  bis  3  mm  tief  ein.  —  2)  Man  steckt  das  nchweisswarme  Schmied' 
eisen  in  einen  Haufen  Feil^ne  von  grauem  Gusseisen,  und  dreht  es  einige 
Zeit  darin  herum;  oder  streicht  das  zum  Funkensprühen  erbit  te  ä<diiiiiedeiie&. 
mit  einem  dünnen,  fmt  lam  Schmelsen  heitsgemaohten  Stücke  Gtueeteen  and 
kühlt  es  in  Wasser  ab. 

3)  Gärbstahl.  —  Das  Gärben,  dem  die  im  vorstehenden  be- 
sprochenen Stahlgaltuugen  (Höh-,  Puddel-,  GlUii-  und  Zementfitahl)- 
grosaentols  unterworiini  werden,  bestoht  in  einem  wiederholten  Ans- 
aohmxedeii  und  SchwdiBen,  welehee  «ne  gleidimiaugere  yermengnng 
ihrer  verschiedenen  Teile,  überhaupt  eine  Aosgleichnng  des  Kohlenstoff- 
gehalts  in  der  Masse  bewirkt.  Das  Erzeugnis  dieser  Behandlang  ist  ein 
zn  feinen  Arbeiten  weit  besser  geeigneter  Stahl,  der  den  Namen  Gärb- 
stahl  oder  «rRgärbter  Stahl  fuhrt.  Man  verfährt  beim  Gärben  des 
Stahls  auf  die  Weise,  das  man  ihn  zu  60  cm  langen,  3  bis  4  c»» 
brdten,  nnr  2  bis  8  mm  dicken  Sebieuen  nnaechiniedet  (das  PlKtten 
oder  Schienen),  6,  8  oder  mehr  Boleher  Schienen  snfeuaander  legt,, 
diesen  Packen  (die  Garbe  oder  Zange)  znsammenschweisst  und  zu 
einem  rechtekigen  Stabe  ausstreckt.  Zweimal  gegärbter  Stahl  entsteht, 
wenn  der  Stab  in  der  Mitte  eingehanen .  rnsam mengebogen,  geschweisst 
und  wicd- r  ansgestreckt  wird.  Auf  dit  sc  \Vei>e  wird  da?  (Tfirl)en  oft 
noch  zum  dnttenmale  vorgenommen.  Bei  jedem  Mule  ündei  ein  Abgang 
Tmi  6  bis  12  %  statt  and  wetden  anf  100  kg  Stahl  100  bis  120  1^ 
Steinkohlen  Terbnmebt.  Im  Dnrdisebiiitte  liefism  100  Bobstahl  70* 
bis  75  kg  gegirbten  Stahl 

üm  eine  riditige  AnBid  i  von  der  Wirkung  des  Gärbens  zu  gewinnen, 
musB  man  von  der  Vorstellung  abgehen,  als  bestehe  dieselbe  einzig  und  allein 
in  einem  innigen  Durcheinandermengen  der  im  Stahle  enthaltenen,  durch  un- 
gleichen Kohlenstoffgehalt  verschiedenen  Eisenarten.  Auf  solchem  Wege  könnte 
d  if!  Krcrchni''  wohl  nie  i?o  beträrbtlich  nein,  als  es  wirklich  ist.  Es  wird  viel- 
mehr ein  grosser  —  vielleicht  der  grösste  —  Teil  des  Erfolges  davon  herzuleiten 
sein,  dait  wShrend  der  innigen  BerlUnnuig  zwischen  kohlenttofteieheren  und 
kohlenstoffärmeren  Stahlteil cn,  in  der  Schweiss-  und  Schmiedchitze,  erstere  all- 
mählich etwas  Kohlenstoff  au  letztere  abgeben,  welche  sonach  eine  Art  Zemea- 
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tiiniBg  wa  erleiden  haben,  wobei  die  mehr  kohlenstoffbeladeneu  Teile  dieselbe 
Rolle  spielen,  wie  bei  der  Bereitung  des  Zementstahls  das  kohlige  Kinsatzpulver. 
kt  die^e  Annahme  ncljtio;,  so  muss  sie  auch  für  das  Veriialten  der  ungleich» 
artigen  Ttile  cinei  und  >!•  ^selben  Stahlstabes  m  einander  gelten,  ohne  dMi  ein 
Scbweissen  und  Aussohmieden  stattfindet;  d.  h.  es  muss  möglich  sein,  die  grössere 
Gleichartigkeit  des  gegftrbten  Stahles  dadurch  zu  erzielen,  dass  man  einfach 
die  GWbe  von  Bohstahl,  Puddelstahl  oder  Zementstahl  l&ngere  Zeit  hindurch, 
ohne  mechaniscbe  Btarbeitung ,  einer  starken  Glflhhitzf^  unterwirft,  wenn  nur 
dftbei  die  Luft  ausgeschlossen  bleibt«  welche  veruiöge  ihres  Sauerstoffs  den  Stahl 
-enftoUen  and  verderben  würde.  Diet  iit  durch  dierarfahning  beatSügt,  welche 
gelehrt  hat,  dass  die  durch  das  gewöhnliche  Gärben  zu  erlangende  Glejcluati;.'- 
keit  der  Maoe  mit  weniger  Arbeit,  fast  ohne  Abgang  und  sogleich  sogar  noch 
TCllkominener  dem  Stahle  gegeben  werden  Vsam,  indem  man  die  dicken  (wohl 
bis  sn  5  cm  starken)  Stäbe  2  bis  10  Stunden  lang  in  einem  Flammofen,  von 
einem  Bade  geschmolzener  eisenoxydfreier  Schlacke  bedeckt,  unter  steter  st^ker 
Bot^Iühhitze  li^en  lässt.  Doch  bietet  die  Anwendung  dieses  Verfahrens 
Schwierigkeiten  dar  wegen  der  zerstörenden  Einvurkunff,  welche  das  Schlacken- 
bad auf  di»'  thrmernen  Bebälter  ausübt.  Man  hat  dp^balb  angegeben,  die  St:ihl- 
stäbe  in  dicht  zu  verschliessende  Köhren  zu  bringen  und  so  ohne  irseud  em 
andcMS  8dintnnfttel  gegen  den  Lnfteatritt  die  GlUhnng  an  bewerkrtelugen. 

4)  GnssstahL  —  Dm  TollTrominniMito  IGtid,  den  Stahl  ab  daxoh- 
«OB  gkiehavttgo  Mum  dazsiutalIeD,  iak  Sehmdiiuig  dewelbep  ,  wodnrah 

•das  entsteht,  waa  man  Gaaestahl  nennt.  Die  besten  Stahlarten  werden 
auf  diese  Weise  er2€Ugt,  womit  jedoch  nicht  gesagt  ist,  dass  allemal  und 
unbedingt  der  Gussstahl  von  v'Ulig  gleichem  KohlenstoflPgehalte  und 
überhaupt  völlifr  gleicher  linscliaüenheit  in  allen  Teilen  pines  und  des- 
ittihtn  ^tiickeä  üem  mü^äe;  denn  die  Schwierigkeit,  namenliicb  grössere 
Mengen  ganz  innig  sa  miachen,  sowie  das  Yerhaltea  des  flüssigen  Stahb 
bis  mm  Erstamn  (B.  81)  legt  leieht  HlndenuBsa  in  den  Weg. 

GiUMtahl  wird  Tarfertigt  teils  dvvoh  Sohmalieii  Ton  bereits  fertigem 

(Bob-,  Puddel-,  Gltlh-  oder  Zement-)  Stahl,  teils  durch  ümwaadlong 
von  Boh-  oder  Schmiedeisen  in  solcher  Weise,  dass  der  daraus  ent- 
stehende Stahl  bei  der  Bereitung  selbst  als  creacbmolzene  Masse  auftritt. 
Auf  dem  zuerst  penaniitcn  Wepe.  welcher  iler  itlteste  lat,  gewinnt  man 
neben  geringeren  auch  die  leiiiüteu  Arten  (luaastahi.  Der  andere  Weg 
iriid  Toangawefae  eingeschlagen,  wenn  es  sidi  um  dia  Eneagtmg  wohl- 
Mtm  (nidit  die  grOsste  Beiuhnt  in  Ansprach  nehmender)  Gattungen 
in  grossen  Massen  bandelt,  also  zur  Herstellung  des  sogenumten  zähen 
'Onssstahls,  Massengnssstahls  oder  Maschinengussstahls,  Flnss- 
«tahls. 

Daneben  tritt  endlich  die  Stahll  orrittmcr  dnrrh  Zu-arnmenschmelzen 
von  Scfamiedeisen-  bezw.  Stahlabiäilen,  Roheisen  und  Eisenerzeni  das  so- 
genannte Siemens- Martin- Verfahren  auf. 

a.  Gussstablbereitung  durch  Schmelzen  von  Stahl  zu 
eigentlichem  Gussstahl.  —  Der  Bohstoff  hierzu  ist  in  der  Begel 
Zementstahl  (seltener  Rohstahl,  dagegen  wohl  Öfter  Paddelstahl,  besonders 
ftr  geringere,  in  Massen  wohlfeil  hecxnstellende  Arten),  welehe  man  nach 
4etB  Bradiansehen  gdiOrig  sondert,  in  ziemlich  kleine  l^tteke  zerschlägt 
oder  mit  der  Schere  zerschneidet,  und  in  einem  sehr  stark  ziehenden, 
mit  £oke  geheizten  Windofen  (I,  192),  in  den  feuerfestesten  thönemen 
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Tiegeln  schmilzt.  Zur  Abhaltung  der  Luft  wurde  sonst  zuweilen  eu» 
Bedecken  des  Stahls  mit  bleifreiem  Glase  angewendet;  dasselbe  pfreift 
indessen  die  Tiegel  an  uad  ist  auch  überflüssig,  weil  der  Tiegeldeckel" 
80  lest  anschmilzt,  dass  er  die  Luft  völlig  ausschliesst^  Ein  Tiegel  fasst 
gewöhnlich  15  bis  ZO  kg  Stahl,  und  cU«  Sdunehmig  dauert  8  bis  & 
Stunden;  in  einem  Ofen  Ton  iKngliehnindem  odw  Tiereolngem  Qaer* 
eehnitt  des  Schaehtee  stehen  zwei  (bei  quadratischem  Querschnitt  vier^ 
Tiegel.  Vollkommen  geschmolzen  wird  der  sehr  dünnflüssige  und  bei 
höherem  KoblenstoflFgehaUe  an  der  Luft  stark  funkensprtihende  Stahl  in 
zweiteiligen  gusseisemen  Formen  zu  Stäben  —  Barren  —  gegossen, 
welche  man  hierauf  unter  dem  Hammer  und  unter  Walzen  beliebig  aus- 
streckt; in  grösseren  geschmiedeten  Stocken  giesst  man  Blöcke  von  800 
bis  400  hg  nnd  mebr.  Zur  Erlnngnng  eines  fehlerfreien  Gusses  mag  et- 
dienlich  sein,  den  Stahl  in  die  Formen  von  nnten  einsafDhren  (1,  281). 
—  Manche  Chissstahlarten  sind  schwer  oder  gar  nicht  zu  schweissen,  und 
dies  liängt  wesentlich  von  der  Menge  des  darin  enthaltenen  Kohlenstoffs 
ab.  Man  unterscheidet  daher  schweissbaren  Gussstahl  und  un> 
schweissbaren.  Je  weniger  Kohlenstoff  der  Gussstahl  enth&lt,  desto 
mehr  besitzt  er  die  Eigenschaft  der  Schweissbarkeit,  desto  grössere  Hitze 
erfordert  er  aber  zur  Schmelzung  und  desto  weniger  gross  ist  dio 
Harte,  welche  er  ansonelimen  vermag  (S.  6).  Die  grösste  Reissfestig» 
keit  scheint  —  alles  Sonstige  gleich  gesetzt  —  bei  1,25  ^/q  Kohlenstoff- 
gehalt  vorhanden  zu  sein,  und  bis  zu  dieser  Grenze  wttcbst  sie  mit  dem 
KohlenstoÖ'gehalte. 

Stahlschmel^fen  mit  mehr  als  vier  Tiegeln  lichtet  man  so  ein,  das« 
letitere  mebt  swiedieB  dem  Brennttoff  selbit  stehen,  «ondem  —  s.  B.  12  in  tw€& 

Ri  ihcn  geordnet  —  durch  die  Flamme  eines  Steir  k.  hlfnift  npn  oder  durch 
Gener&toigaae  erhitzt  werden.'}  —  Dem  einzuechmeizendfm  Stahle  wird  öftere 
fitar  die  muteiten  Gutsstahlarten  ein  wenig  Eohlenpalver  oder  weitsee  Robefawn^ 
für  die  weichsten  hingegen  ein  kleiner  Anteil  Schmiedeisen  zugeraischt;  ein 
geringer  Zusatz  von  Kohlenpulver  und  Braunstein  eoll  in  den  englischen  Guss- 
stahltabriken  sehr  gebriuchlich  sein.  —  In  den  eisernen  Formen,  in  welche- 
man  den  Stahl  giesst,  moss  derselbe  fast  augenblicklich  erstarren,  was  ein  fflr 
seine  gleicliurti'^^e  Beschaffenheit  wichtiger  Umstand  ist,  weil  bei  langsamem 
Erkalten  Teile  n.it,  verschiedenem  Kohlenätoffgehalte  sich  aussondern  würden. 
Die  Barrett  enthalten  gewöhnlieh  im  Innern  blaeenfllnnige  Höhlungen  von 
Stecknadelkopf-  bis  BohnengrOesc ,  nnd  da  diese  Torzugsweise  in  der  Nähe  des 
Gusslochs  der  Form  auftreten,  m  schlugt  man  wohl  das  obere  Ende  jedes 
Barrens  5  bis  8  cm  lang  ab  und  schmilzt  es  wieder  ein.  Aas  100  kg  Guss- 
barren erfolgen  im  groesen  Dorchsohnitt  85  kg  gesebmiedete  oder  gewalste 
Stahlstäbe. 

Als  Beispiele  fflr  die  su  eneicbende  QrQsM  der  BlOeke  ans  Tiegetgnss- 

t  ahl  wurden  von  F.  Empp  in  EHen  awgeateUt:  Auf  der  intttnaticmalen 

Ausstellung 

in  London  1851  ein  Block  von  2850 

„  Paris      1855  „       „      „     10000  „ 
„  London  1862   „       „      „    20000  „ 
„  Paris     1867  „      „      „    40000  „ 
Wien    1878  «  58500  „ 


«)  D.  p.  T  1854,  m,  2'>6  m.  Abb.;  1861,  161,  850  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1854,  184,  211  m.  Abb. 
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ß.  Gassstahl  nnmittelhar  aus  Koheisen.  —  Zur  Bereitung 
desselben  ist  erforderlich,    auf   das    gesoliroolzene   Roheisen .    wie  bei 


Stoffe  einwirken  zu  iu^scu  uad  ^ugieicii  einen  Hitzegrad  anzuwenden» 
der  binreieht,  um  den  entttdiendeD  Stahl  im  Flusse  la  erhalten.  Der 
hierbei  eiBgMoUagonsii  Wege  sind  weeeatlieh  xwei,  je  naebdem  man  rar 

Oxydation  des  Sohlenstoffs  im  Boheisen  oiiweder  aimospbirisebe  Lvft 
oder  Eisenozyde  gebraucht. 

Das  er^te  der  an i(e deuteten  Verfahren  besteht  in  dem  rechtzeitig 
unterbrochenen  Frischen  im  GefUss  (S.  29),  heiw.  dem  Zusetzen  von 
Spiegeleisen  zu  dem  entkohlten  Inhalt  deä  GefUsses.  Es  ist  schweri  den 
Ätitobhingsvorgang  genau  rechtzeitig  za  luiffiebreobeii;  das  fiuft  toU- 
stindige  J^iikoUen  und  dem  folgendes  Beimiscben  bestimmter  Eoblen» 
stoffmengen  (in  Gestalt  des  Spiegeleisens)  fttbit  m  sieberen  Ergebnissen 
ond  bildet  deshalb  die  Regel. 

Die  Umwandlung  des  Roheisens  in  Gussstahl  durch  Eisen oxyde  wird 
auf  die  Weise  ausgeführt,  dass  man  weisses  Roheisen  in  klemgekorntem 
Znstande  mit  gepulverten  möglichst  reinen  Eisenerzen  (Roteisenstein, 
Spateisenstein  oder  Ifagneteisenatein)  yermengt  imd  scbmüst.  Diesee 
TielfiMb  Tersncbte  Yerfiüiren  —  bei  dem  es  immer  scbwer  sein  wird, 
dw  Giitese  des  Kohlenstoffgehalts  im  entstehenden  Stahle  sicher  zu  regeln 
—  bat  besonderen  Ruf  erlangt  durch  Uchatius,  welcher  auf  100  Teile 
Poheisen  25  Teile  Spateisenstein  und  1  '^eil  Brfnmstein,  fQr  weichere 
Stahlarten  überdies  12^«  bifi  20  Teile  Schmiedeisen,  zusetzt  (üchatins- 
Stahl). 

Die  Theorie  dieses  Verfahrens  ist  einfach  die,  daas  der  S'auerstotf  des 
Eisenoxydes  einen  gewissen  Teil  Kohlenstoff  des  Roheisens  in  Knhlenoxydgas 
rerwandelt,  während  das  Eisen  des  Oxyds  mit  dem  teilweise  entkohlten  Roh- 
eisen Äusaniinentritt  und  Stahl  bildet. 

f.  Gubustaiii  unmuicibar  aus  8c h ui ledeiben  (Homogen- 
Btahl).  —  Diese  StaUgnttnng,  welche  regelmässig  sn  der  Klasse  des 
üben  oder  Hasehinengnssstahls  (S.  87)  sa  rechnen  ist,  wird  anf  dreierlsi 

Weise  verfertigt,  nämlich  durch  Zusammenschmelzen  von  sehr  reinem 
weichen  Stabeisen  entweder  mit  ungefUhr  ',  j  r,o  f- 3  Holzkohlenpulver, 
oder   mit   etwa  f>0      Abfällen  von  gew-hrilic  Iirm  kohlenstofireicheren 

ßnssstahl,  oder  nnt  weissem  Roheisen  f'/uiiial  Spiegeleisen). 

Die  Mengenverhältnisse  der  Zuthateu  werden  verschieden  gewählt,  wie 
ibWeode  Beispiele  zeigen:  100  Teile  Schmiedeisendrehspäne,  2  Teile  Braunstein, 
3  Teile  Holzkohlenpuh^er ;  —  Schmied*  l  en  mit  1'/,%  Holzkohlenpnlver .  '/i6% 
Blotlangensalz,  VuV»  &tlmiak  (!),  wobei  etwas  Koch«alz  und  Ziegelmehl  zuge- 
•etjt  weiden  toll,  um  rine  die  Luft  abhaltende  Schlacke  ea  tolden;  —  100 
Teile  Schmiedeisendrehspäne,  2V4  Teile  Braunstein,  28  Teile  Feil-  oder  Preh- 
ipäne  von  grauem  Gusseisen  j  —  1  Teil  weisse  Koheisen  (Spiegeleisenj,  ä  Teüe 
Scbmiedeiaen. 

Von  Bedeutung  ist  das  Siemens-Martinsche  Verfahren  (S.  32)  geworden, 
nach  welchem  in  bei  hober  Hitze  geschmolzen  gehaltenes  Roheisen  ein  beträcht- 
licher Zusatz  von  Stabeisen-  und  Stahlabfällen  (30  bis  60 7o)  auch  Eisenene 
eingetragen,  mlsliit  aeeh  eine  angemessene  Uenffe  Spiegeleisen  zogefOgt  wird. 
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r»,  Stahl mii«chunf»en.  —  ^^inf  Art  Gussstahl  kommt  aus  Ostindien  unter 
dem  Namen  Wootz.  Dieser  Stahl  ist  hart,  und  schwer  zu  verarbeiten;  er 
nimmt  bei  geringer  GlQhhitze,  in  Waosar  abgelöscht,  eine  sehr  groM  Härte  an, 
und  taugt  vortrefflich  zu  feinen  Messern.  Er  soll  durch  Zusammenschmelzen 
von  Schmiedeisen  mit  Kohle  bereitet  seiui  und  enthält  nach  chemischen  Asa> 
lysen  1  bfe  lVs7o  Kohlcniloff  nebst  «twas  Silicinm,  Hangan,  Nickel  und  Wol- 
fr  ira.  In  Europa  hnt  m-in  rlcn  Wootz  auf  folgende  Weisf^  nachgeahmt:  Kleine 
Stückchen  von  Öchmiedeisen  oder  Stahl  werden  in  Kohienpulver  eingegraben 
nnd  00  lange  heftig  geglüht ,  bis  sie  «ieh  in  eine  dnnkelgraae,  Idebt  so  pnl* 
vernde  Masse  (Kohlcneisen)  verwandelt  haben.  Diese  wird  gepulvert  und  mit 
reiner  Alaunerde  in  einem  verschloMenen  Hegel  längere  Zeit  stark  weissg^Iüht, 
wobei  sie  weiss  und  sprSde  wird.  Btabl,  ndt  Vi«  bis  V»  dieser  weissen  Metall- 
mischung  zusammengeschmolzen,  giebt  den  Wootz.  —  Der  gewöhnliche  Guss- 
stahl  gewinnt  an  Gflte,  fOr  den  Gebrauch  zu  feinen  Schneidwerküeugcn,  wenn 
man  ihn  mit  sehr  wenig  (Vs«o)  Silber  zusammeuschmilz-t  (Silberetahl),  Auch 
Mwisse  andere  Metalle  verbessern,  wenn  sie  mit  dem  Stahle  geschmolzen  werden, 
denselben  in  bemerkbarem  Grade,  wiewohl  manches  hierüber  Mitgeteilte  ziem- 
lich zweifelhafter  Natur  ist«  Eine  Mischung  dieser  Art  ist  der  Nickelstahl 
oder  Meteorstahl,  weleher  einen  Zusatz  von  Nickel  enthält.  EHne  Yorschrüt 
zur  Bereitung  des  Meteor^tahls  ißt  folgende:  24  Teile  Zink,  4  Teile  Nickel  und 
1  Teil  Silber  werden,  mit  Kohlenstaub  bedeckt,  in  einem  venohlossenen  Graphit- 
üegel  imammengeschmolzen ,  in  Wasser  ansgegossen  nnd  m  kleinen  StBeken 
zerschlag'^n  S  Teile  dic^rr  ^Ti  ^hung,  mit  6  Teilen  gepulvertem  Chromeisenstein, 
1  Teile  Kohienpulver,  2  Teilen  ungelöschtem  Kalk,  2  Teilen  Poraellantbon  und 
884  Teilen  rohem  Zementstafal  (BlaeenstaU)  gesobmolzen,  geben  den  Meteorrtahl. 
Sonst  .sind  noch  zu  i  rwühm  n  die  Legierungen  des  Stahles  mit  kleinen  Aiiteilcii 
Mangan,  Chrom,  Titan,  Wolfram.  Die  Legierungen  von  Stahl  mit  sehr  kleinen 
Mengen  Silber,  Nickel  n.  s.  w.  scheinen  ihre  vorzügiichen  Eigenschaften  oft  nicht 
sowohl  diesen  Beimischungen,  als  vielmehr  dem  bei  ihrer  Bereitung  statt- 
findenden Umschmelzen  zu  verdanken;  man  hat  dies  in  England  aucn  wohl 
eingesehen,  indem  das,  was  unter  dem  Namen  Silberstah I  von  dort  her  noch 
jetzt  etwa  in  den  Handel  kommt,  eben  nichts  weiter  als  eine  feine  Gussstabl- 
art  ohne  Silbergehalt  ist.  Der  Wolframstahl  (1  bis  8%  Wolframmetall  ent- 
haltend) hat  durch  seine  Fähigkeit,  eine  ausserordentliche  Härte  anzunehmen, 
finf  erlangt.  Unter  dem  Namen  Mushets  Spezialstahl  ist  ein  durch  seine 
grosse  Härte  ausgezeichneter  Stahl  in  den  Handel  kommen,  der  s  hip  10% 
Wolfram  enthält  (ausserdem  1  bis  2%  Mangan).  Derselbe  ist  ak  Werkzeug- 
itahl  hier  und  da  verwendet  worden;  er  kann  nnr  dnreh  Schmiedel  in  sohwaeo- 
rotglüher.di'in  Zustand  in  die  erforderliche  He^talt  gebracht  werden,  da  er  nach 
dem  Erkalten  von  der  Feile  nicht  img^riilen  wird.  Bei  Anwendung  des  ge- 
wöhnlichen StablbBrtnngsverfaliTens  sorsplittert  er;  doch  ist  er  so  hurt,  dass  er 

gewöhnlichen  Stahl  unter  allen  Umstünden  angreift. 

Der  sogenannte  Damaszener  Stahl  (dessen  Namen  von  der  Stadt  Damask 
in  Syrien  herrührt)  ist  teils  dne  in  tflrkiseh  Asien  und  Persien  erzeugte,  dem 
Wootz  (s.  oben)  verwandte  Stahl^attung,  in  der  Kegel  aber  ein  auf  bestimmte 
Webe  bereitete.s  Gemenge  von  innig  miteinander  verschweissteu  Stahl-  und 
Eisenteilen.  Er  erhält  durch  das  Beizen  seiner  blank  gefeilten,  geAchliifenen 
und  eorgAltig  von  Fett  gereinigten  Oberfläche  mit  einer  schwach  sauren  Flüssig- 
keit (z.  B.  einer  Mischung  aus  1  Massteile  Scheidewaoper  und  30  Massteilen 
Essig)  eigentümliche,  aus  hellen  und  dunklen  Linien  zu8ammengeaetzte  Zeich- 
nungen CDnuast),  welche  eine  gewisse  Regelmässigkeit  zeigen,  wenn  die  An- 
ordnimg der  nebeneinander  liegenden  Stahl-  und  Eisenteilchen  auf  eine  regel- 
mässige Art  bewirkt  worden  ist  Der  Stahl  erscheint  nämlich  (da  er  — 
besonders  im  gehärteten  Zustande  —  von  Säuren  weit  langsamer  aufgelöst  wird 
als  Schmiedeison)  in  höher  liegenden  hellen,  das  Eisen  dagegen  in  vertieften 
mattgrauen  Linien.  Bei  starker  Ätzung  sind  die  dunklen  Linien  hinlänglich 
Tertieft,  um  sieh  mit  Farbe,  in  der  Kupferdruckpresse,  wie  ein  Kupferstioh  auf 
Papier  nh  hucken  zu  lassen.  Nicht  allein  Stahl  und  Schmiedeisen  sind  taug- 
lich, ein  zur  Damastbildung  geeignetes  Gemenge  zu  geben,  sondern  auch  zwei 
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Tenchiedene  Arten  Schniiedeisen,  von  welchen  in  diesem  Falle  die  härtere 
(kohlenstoffireicbere)  die  Stelle  des  Stahls  einmmuit.  In  jedem  Falle  besitzt  ein 
lOldfaM  ftinei  tmd  inniges  Gemenge  bedeutend  mehr  Zähigkeit  als  Stahl  oder 
eine  einzelne  Eisenart  nir  sirh  allein,  wovon  der  Grund  sowohl  in  der  Ver- 
webung der  F^vsern  aUt  in  der  Verbesserung  des  Stoffs  durch  das  bei  der  Be- 
reitung erforderliche  wiederholte  Anssehmiaden  und  Schwanen  Ue^  Dieaer 
innere  Yorzwj  fohlt  natürlich  denjenigen  nachgeahmten  Damastarbeiten,  deren 
Zochnong  auf  gewöhnlichem  Stahle  oberfl&chlich  eingeätat  ist  Wird  nämlich 
«BS  polierte  Stahlfläohe  mit  Waolu  oder  einer  harngen  IGachung  dflim  llber- 
?ogen,  in  diesen  t'bcrzng  eine  beliebige  Zeichnung  eingeritzt  und  endlich  mit 
Sftnre  geätzt,  so  lässt  sich  zwar  einigermasieii  das  Ansehen  des  wahren  Damastes 
herforttfingen;  allei»  diese  nidit  am  der  Ilasaft  «albit  eutsprungeM  Zaioliniiiig 
kommt  niclit  wieder,  wenn  man  sie  abschleift  und  die  gania  Fitteha  beist^  WM 
dagegen  mit  dem  wirklichen  Damaste  der  Fall  ist. 

Daa  den  Damast  erteogende  innige  Gemenge  kann  auf  verschiedene  Weise 
hervorgebracht  werden.  Das  Verfahren,  welches  im  Orient  bei  der  Verfertigung 
der  echten  türkischen  Damast -Säbelklingen  und  Gewehrlflufe  befolgt  wird,  ist 
nicht  sicher  bekannt.  In  Europa  befolgt  man  gewöhnlicii  im  wesentlichen 
nachstehendes  Verfahren:  Dünne  Stäbchen  von  Scnmiedeisen  und  Stahl  (odar 
Ton  hartem  und  weichem  Schmiedeisen)  werden  in  gehöriger  Anzahl  zu  einem 
BQodel  nebeneinander  gelegt  und  zusammengeschweisst«  Die  Stange,  welche 
dadorefa  entataht,  wird  m  die  Länge  geschmidlet,  und  in  mwti  oder  drei  Teile 
zerhauen,  die  man  wieder  aufeinander  legt  und  zusammensrhwt i^nt.  Dieses 
Verfahren  kann  noch  öfter  wiederholt  werden,  und  liefert  endlich  einen  letzten 
Stab,  der  ans  Tiden  gleichlaufenden  Fiden,  abweehselnd  von  Eisen  nnd  8tfl^ 
^njnmmengesotzt  is*.  Man  windet  diesen  Stab  im  glühenden  Znstande  8chr;ir,hrn- 
arlig  zusammen,  indem  man  ein  Ende  im  Schraubstock  befestigt,  das  andere 
ant  einer  Zange  fasat  nnd  ao  gleidmdasig  als  mOglieh  nmdreht.  Die  Tenefaie* 
denen  miteinander  verbundenen  Fäden  nehmen  hierdurch  die  Lage  von 
Schraubenlinien  an,  aber  die  der  Oberfläche  näher  liegenden  sind  in  weiteren 
Kreisen  gewanden,  als  die  im  Innern  befindlichen,  und  ein  genau  in  der  Achse 
!^  Stäbchens  liegender  Faden  wflrde  gar  keine  Krümmung  angenommen 
haben.  Schlägt  man  da.«?  gedrehte  Stäbchen  platt,  so  kommen  die  Teile  der 
Schraubenwindungen  mehr  oder  weniger  in  eine  gemeinßchaftliche  Ebene  zu 
liegen,  und  bildni  nach  dem  Beizen  eine  aus  vielen,  symmetrisch  gestellten, 
kleinen  Figuren  zu8ammenge=et5^tp  Zeichnung,  deren  Linien  desto  aarter  aind, 
je  mehr  beim  Schmieden  jene  i<adcn  verfeinert  wurden. 

Auf  folgendem  Wege*)  können  verschiedene  Damaatarten  durch  einerln 
Grundverfahren  dargestellt  werdnn.  Man  umwickelt  geschmiedete  Ktilhlf^me 
Streifen  von  beliebiger  Länge,  25  bis  iO  mm  Breite  und  l,b  mm  Dicke,  in  weit- 
äufigen  Windungen  schraubenartig  mit  Ebendraht  von  ebenfalla  1,5  mm  IMeke^ 
Dann  drückt  man  durch  Hämmern  in  der  Hrt^Hrjhhit7P  Jon  Draht  zum  Teil  in 
den  Stahl  hinein,  legt  eine  Anzahl  so  vorbereiteter  Streifen  oder  Blätter  auf- 
einander nnd  aebw^sat  aie  aasammen.  Der  gesehwelarte  tmd  no(di  femer  a,na- 

ge?trpckte  Stab  wird  in  zwei  oder  drei  Teile  zerhauen;  diese  legt  man  aufein- 
ander und  vereinigt  sie  wieder  durch  Schweissen.  Auf  gleiche  Weise  wird  noch 
eimgema]  Terfahren,  wodurch  man  endlich  erreicht,  dass  der  Stab  aus  dner 
grossen  Menge  sehr  dünner,  abwechselnd  liegender  Schichten  von  Stahl  (aus 
den  nrsprängiich  angewendeten  Streifen)  und  Eisen  (durch  die  Ausbreitung  des 
Drahtes  gebildet)  besteht.  Feilt  und  schleift  man  die  OberÜächen  ab,  welche 
mit  der  Biehtnng  der  Schiebten  gleichlaufend  sind,  ao  entsteht  eine  onngel* 
mS^gi^e,  au"  ziitalligen  Linien  und  Flecken  zusammengesetzte  Zeichnung,  weil 
iueiirere  von  den  Schichten  tiurchschnitten  wurden.  Feilt  man  quer  über  die 
Flächen  des  Stabes  halbrunde  Rinnen  ein  (welche  so  stehen  müssen,  daai  jade 
Hinne  der  obern  Fläche  einem  7-vi?i  henranmo  der  untern  Fläche  entgegengesetzt 
ist),  und  hämmert  den  nun  wellenartig  gekrümmten  Stab  wieder  flach,  so  nehmen 


^)  Jahrbücher  d.  Wiener  püijt.  inst.    Bd.  4,  S.  463. 
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alle  von  der  Feile  nicht  durchschnittenen  Schichten  eine  wellenförmige  Krüm- 
muDg  an,  und  anf  den  Flftohen  entstehen  dnrch  das  Beiien  lauter  ungefähr 
elliptische,  den  gtoMehten  Rinnen  entsprechende  Figuren,  welche  ans  vidien 

gleichlaufenden,  meist  in  sich  selbst  zurückkehrenden  nnd  ineinander  einge- 
schlossenen Linien  gebildet  erscheinen.  Wird  das  Einfeilen  der  Rinnen  unter- 
lassen und  statt  denen  der  Stab  mit  einem  Schmiedegesenke  bearbeitet,  welches 
auf  der  Oberfläche  irgend  eine  erhabene  Zeichnung  hervorbringt  (z.  B.  kleine 
halbkugelige  Warzen,  Buchstaben  u.  dgl.),  so  hat  man  nur  die  Erhöhungen  weg- 
löfeilen,  um  Bach  dem  Beiien  dieselbe  Zeidumng  mit  fejnen  Unien  anegeflUiri 
m  erhalten. 

In  Lflttich  sind  ffir  die  Erzeugung  des  Damaitea  an  Gewehrläufen 
folgende  Vecfthien  gebritaehlieh.*)  Man  fligfe  eebon  in  dem  Sehweieipaeke» 


'  1 

'-r 

rig.  1. 


Flg.  2. 


Stahl-  und  Eisenstäbe  in  eigenartiger  Folge  zusammen.  Fig.  1  stellt  einen 
Packen  für  den  Bernard-Damast  dar,  Ea  sind  Stahl-  nnd  Eisenstäbe  qua- 
dratischen Querschnitts  so  zusammengeiept,  dass  —  waren  jene  verschieden  ge- 
firbt  —  die  Endflächen  des  Packens  ein  schachbrettartiges  Aussehen  haben 
wurden.  Der  Packen  wird  mit  höchster  Sorgfalt  gleichmässig  bis  zur  Schweics- 
hitze  erwärmt  und  dann  zunächst  (von  9  cm  auf  3,6  cm  Seitenlänge)  zu  dem 
dnrdh  Fig.  2  daraestellten  Stabe,  endlieh  zu  einem  Stabe,  welcher  nur  8  mm 
diek  iet»  antgewalrtp  Hierbei  ist  eo  m  Terfahren,  dam  in  dem  Qnencbnitt  dee- 


Fi«.  S. 


Fi«.  4. 


letzterwähnten  StaVies  (nachdem  derselbe  erforderlichen  Falles  blank  gemacht 
iat)  die  schachbrettartige  Zeichnung  mit  aller  Schärfe  hervortritt. 

Der  Sehweupaeken  fBr  den  Sieenband-Damait  wird  naoh  Fig.  3,  der- 
jenige fBr  Stahlband-Damast  naoh  Fig.  4  gebildet 


*)  Nach  gütiger  Mitt.  d.  Herrn  Professor  Holz  er  in  Lüttich. 
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Die  geschweinAea  ond  auigestreckten  Stäbe  werden  nun  glatt,  od^r  nach* 
d«m  iie  um  ihre  Adue  sdinitibäaartig  gedrdit  sind,  auf  dem  Amboa  iQ  einen 

etwa  2  cm  breiten,  in  der  Dicke  nach  der  Stärke  des  Laufe  sich  richtenden 
Bande  zugammengeschweisst,  bezw.  an^eechmiedet  und  auB  difiMm  Bande  der 
Gewehrlauf  auf  folgendem  Wege  erzeug: 

Zm^hst  bildet  man  aus  1  mm  dickem  Blech  das  Futter  <2<2,  Fig.  5,  eben- 
so lau  jr-  "«"i**  fb-f  Lauf  werden  soll,  indem  man  da*'  Blech  kulf  nm  einen  runden 
Dorn  zuaauimen biegt.  Das  Damastband  wird  u.ut  dieses  röhrenförmige  Futter 
in  warmem  Zustande  gewunden«  sd  daee  die  einzelnen  Windungen  dicht  anein- 
ander liegen,  dann  die  Stossfugen  anf  knnen  Strecken  anter  reichen,  leichiea 
Hammerechlägen  gefichweisst. 

In  dem  gleichförmigen  Aus- 
strecken und  besondprs  dem  Schwoi- 
laen  des  Damaatbandes,  dessen  iStoss- 
nur  als  baweeharfe  länien  die 
entstehenden  FiV'iurn  saumartig  be- 
nenzen  dürfen,  beruht  die  eigenUiehe 
Bandfertigkeit  des  üamaetaduauedee. 
Eä  müssen  bei  der  Arbeit  nicht  nur 
die  üammerschiäge  sozusagen  abge« 
wogen  werden,  um  die  Zeichnungen 
dnrchgehends  in  demlben  Grösse  zu 
erhalten,  sondern  auch  die  einzelnen 
Hitzen  mClssen  mit  ^rüsster  Sorgfalt 
geregelt  werden,  damit  ti[eder  ein  Riaa 

—  durch  unvollkommenes  Schweissen 

—  Doch  eine  Brandstelle  —  durch  zu 
gione  Hitze — auf  demLanfe  entrtdil 

Insbesondere  entstehen  die  ge- 
biiaehlichen  Damastarten  auf  folgen- 
den Wegen; 

«.Eisenban  r!-PamaBt.  Schweiss- 
paeken  nach  Fig.  3.  Der  Lauf  wird 
sei  einem  einngen  Stabe  (Fig.  6)  her> 
gestellt  und  die  durch  farbige  Beize 
la^  w.  u.)  hervorgerufene  Zeichnung 
laigtiD  stetigen  Windungen  ein  gleich- 
laufendes, hell  und  dunkles  Geftder. 

Stahlband -Damast.  SchweiM- 
packen  nach  Fig.  4  aus  14  Eisen-  und 
ebenaimel  Stahllagen  gebildrt.  Die 
aufwalzten  Stühe  wenlen  so  zusam- 
menge^hweisst,  dass  die  schmalen 
Seiten  der  einzelnen  Schichten  auf  der 
OberäAche  des  Damastbandes  erschei-  ■ 
oen.  Der  Lauf  sieht  aas,  als  ob  er 

am  tehiaalieiiarfciff  nebeneinander  gelegten,  eehr  feinen  Mhten  sebildet  wftre» 

Das  Aneinandecechweissen  dreier  RtTibe  vor  dem  Aufwickeln  geschieht  nor,  nm 
ein  breiteree  Band  ond  die  nötige  Zahl  der  Windung«!  sn  erhalten. 

y.  Bnglieeber  Damael  Drei  Sttbe  der  fov^Bn  Art,  welehe  ee  meam- 

mengeschweisst  und  angeschmiedet  werden,  dass  die  Schiebten  mit  1  t  Breit- 
seite gleichlaufend  sind,  werden  durch  Stauchen  in  einen  dickeren  Stab  etwa 
qnadratischen  Querschnitts  yerwandelt,  zwei  solcher  Stäbe  zusammengeschweisst 
und  auageschmiedet  u.  &  w.  Da  bei  dem  Stauchen  Ausbauchungen  der  Schich- 
tenlat^en,  beim  Strecken  ein  Niederdrücken  der  Atisbanchnngen  stattfand,  so 
besteht  das  schliesslich  erzielte  Geader  aus  Augen  und  wellenförmigen  Linien. 

9,  Boston-Damast.  H&lt  man  einen  vieiicaidigen  Stab  an  einem  End» 
fest  und  dreht  das  andere  Ende  nm  seine  Achse,  so  entsteht  eine  vierg&ngig^e 
Schraube,  deren  Ganghöhe  durch  längeres  Drehen  im  wannen  Zustande  beliebig 
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klein  gemacht  werden  kann.  Solche  seilartige  gedrehte  Stäbe  (Fig.  7),  von 
denen  einer  links-,  der  andere  rechtsdrähtig  ist,  echweisät  man  paarweise  zu- 
sammfln  und  streckt  sie  m  dnem  flachen  Bande  aus,  welches  in  oben  erwähnter 
Weise  um  das  Futter  gewanden  wird.  Durch  daa  Flachschmieden  werden  die 
WindoBgen  mehr  in  eine  Ebene  gelegt  (vergl.  S.  41),  eo  dass  gegchlossene  Figuren 
(BOmIm^  mtilebMi,  welche  wegen  der  mehte^  beiw.  linKedrehinig  der  Btib- 
ehea  einander  sehnig  gegenüber  liegen. 

c.  TQrkischer  oder  RoBen-Damast.  Denelbe  unterscheidet  sich  von 
*  den  vengen  nur  durch  geringere  Ganghöhe  dei  Sdttftnbengewindei  trnd  dftdoroh, 
dfta  bis  6  St&be  für  das  Band  verwendet  werden,  sowie  der  Draht  des  Gewin- 
det nach  Fic[.  8  abwechselt.  Wenn  6  Stäbe  benutzt  werden,  so  beträgt  der 
Abefeand  sweier  Schratabengänge  nur  Vt  mm,  die  Gang- 
hiShe  2  mm;  die  Zeichnung  erscheint  denn  auch  in  den 
feiiisten  Röschen  in  schönster  Wiederkehr  geordnet. 

C.  Bernard-Damast.  Sohweisspacken  nach  Fig.  I. 
Die  auf  8  mm  Dicke  aoegewslstes  fitibdien  werden 
nach  Fig.  9  seilartig  gewunden,  dann  zu  dreien  oder 
mehreren  verschweigst  und  sn  einem  Bande  ausgeschmie- 
det. Die  entstehende  Zeichnung  hat  Ähnlichkeit  mit 
demjenigen  des  Damastgewebes.  Durch  andere  als  die 
schachbrettartige  Anordnung  der  Stücke  im  Schweiss- 
paeken  kann  die  Zeichnung  mannigfach  Terladert  wnrden. 

SelbetverstÄndlich  lässt  der  fertig  geschmiedete  Lauf 
den  Damast  nicht  sichtbar  werden,  vielmehr  tritt  die 


Fig.  7.  Fi«.  8.  Fi«.  9. 


dunklere  Ftlrbung  des  Stahles  gegenüber  der  hellem  des  Schmiedeieene  erst  nadi 

Blankraachen  des  Laufs  hervor. 

Da  aber  die  Zeichnung  durch  den  Gebrauch  des  Laufes  bald  verschwindet, 
eo  macht  man  rie  wohl  durch  AtMu  oder  Beisen  (S.  40)  dauerhafter. 

Das  Atzen  findet  durch  ein  schwach  angesäuertes  Bad,  worin  man  den 
Lauf  so  lange  ümku  l&sst,  bis  der,  der  Säure  besser  widerstehende  Stahl  etwa 
Vi  mm  fiber  dem  ochmiedetsen  sieh  erhebt.  Nach  dem  Reinigen  erscheint  dann 
die  Zeichnung  in  SÜher  auf  grauem  Grunde,  indem  nur  die  aus  Stahl  bestehen« 
den  Erhabenheiten  das  Licht  für  das  Auge  angenehm  zurückwerfen. 

Mehr  als  das  Ätzen  ist  die  Behandlung  mit  farbiger  Beize  (s.  w.  u.  unter 
inseere  Vollendung  der  Metallarbeiten)  im  Gebrauch,  da  sie  den  Lauf  besser 
-vor  dem  Rosten  schützt,  .sowie,  in  einem  rötliohbiauneu  Thon  gehalten,  ihm 
gleichzeitig  ein  broiueartigeti  Aussehen  giebt. 
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2.  Kupfer.') 

Das  Kupfer  ist  TOn  bekumter  roter  Farbe  und  Ton  diehtkSniigttii 

oder  feinzactigem  (an  geschmiedeten  Stücken  nndeatUdi  iehmgem  oder 
ÜEisengem)  Bruche,  nimmt  dnrch  Polieren  einen  schOneii  Glanz  an,  ond 
bat  einen  starken  Klan^r.  Seine  Härte  ist  viel  geringer  als  jene  des 
Schmiedeisens,  seine  Dehnbarkeit  ausgezeichnet  gross.  Es  eignet  sich 
daher  trefflich»  selbst  im  kalten  Zustande,  zur  Bearbeitung  mit  dem 
Hammer.  Je  reiner  das  Kupfer  ist,  desto  weicher  und  dehnbarer  zeigt 
es  Bidi,  nnd  nriiolien  dem  Kopfer  veraehiedener  Linder  ist  Uerin  ein 
bedeatmdw  nnd  iricfatiger  ünterMliied.  Gntes  Knp&r  mnsa  sieh  sdbr 
oft  liin  nnd  her  biegen  lassen,  bevor  es  abbricht.  Die  Schmelzhitze  des 
Kupfers  beträgt  etwa  1100°,  Im  i^cbmelzen  zeigt  das  Kupfer  eine  grün- 
liche Farbe.  Zu  Gusswaren  taugt  es  wenig,  denn  es  liefert  nicht  leicht 
dichte,  sondern  meist  blasige,  bezw.  poröse  Güsse,  besonders  wenn  es  zu 
heiss  gegossen  wird;  gegossene  Platten  und  Stftbe  küxmen  auf  diese  Weise 
nntanglidi  zur  Bearbeitnng  nnter  dem  Hammer  oder  nnter  Waken  wei> 
den»  weil  die  im  Innen  entstandenen  HftUnngen  zn  unganzen  SteUen 
Anlass  geben.  Dieser  Pehler  wird  durch  nne  kleine  Beimischung  (z.  B. 
1  von  Zink  oder  Zinn  aufgehoben,  und  man  bedient  sich  daher  eines 
solchen  Zusätze?  oft  in  der.  Fallen,  wo  man  Kupfer  durch  Guss  verar* 
beitpn  mnfss.  An  der  feuchten  Luft  läuft  das  Kupfer  an,  und  überzieht 
äich  endlich  mit  einer  Schiebt  kohlensaurem  Kupferoxjd,  fachlich  Grün- 
Span  genannt,  welche,  nachdem  sie  eine  gewisse  Dicke  erlangt  hat,  das 
nnter  ihr  liegende  Metall  ntt  weitergehender  VerSndemng  schätzt  Im 
Feoer,  bei  Luftzutritt»  erhilt  es  lebhafte  Regenbogenfarben  (der  Belhe 
nach:  goldgelb,  karmesinrot,  veilchenblau,  dunkelblau,  hellblau,  meer- 
grün), später  einen  braunroten  Überzug  (Kupferoxydul),  der  allmlOilich 
fast  schwarz  wird  (Kupferoxyd)  und  beim  folgenden  Hämmern  oder  Bie- 
gen, sowie  beim  Ablüschen  des  glühenden  Kupfers  in  Wasser,  in  Schup- 
pen abfällt  (Kupferasche,  Kupferhammerschlag).  Das  Einheits- 
gewieht  des  Kupfers  beträgt  8,58  bis  8,96,  je  nachdem  das  Metall  Ton 
verschiedener  Bcdnhetty  roh  gegossen,  oder  zn  Blech,  Draht  n>  s.  w.  Ter- 
arbeitet  ist.  Die  Reissfestigkeit  des  Kupfers  ist  bedeutend,  obgleich  sie 
jene  des  n-nten  f^chmiedeisens  nicht  erreicht;  sie  wurde  für  1  gmm  Quer- 
schnitt getnn<lRii:  bei  gegossenem  Kupfer  zu  13  bis  26  bei  gehäm- 
mertem oder  gewalztem  zu  18  bif?  26  kcf,  bei  hartgezogenem  Drahte  zu 
27  bis  51  bei  geglühtem  Drahte  zu  22  bis  23  kg.  Das  im  Handel 
Torkommende  Kupfer  ist  oft  mit  Udnoi  Moigen  Ton  einigen  der  fbl- 
genden  Stoffe  ▼emnreinigt:  Schwefel  (Sporen),  Kohlenstoff,  Eisen  (bis  zn 
1,64%  gefunden),  Antimon  (bis  0,22%),  Arsen  (bis  0,86%),  Blei  (b» 
0.25%),  Zinn,  Zink,  Wismut  (bis  0,18%),  welche  sämtlich  die  Eigen- 
schaft haben,  die  Dehnbarkeit  desselben,  und  zwar  in  der  niiihhitze  mehr 
als  bei  gewöhnlicher  lemperator,  zu  Termindem.    Eine  andere,  häufig 

Das  Kupfer  nnd  seine  Legierungen.   Von  C.  BiiehofC  Berlin  1865. 
Bolley-StOlsel,  Metallurgie^  Braansehweig  1868—88,  S.  608. 
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TOrkommendB  VemDreinigting  ist  die  mit  eingemengtem  Kupferoxydnl, 
wodurch  umgekehrt  das  Knpfer  in  der  Kälte  mehr  als  in  der  Hitze  an 
Dehnbarkeit  piubUsst.  Der  nachteilige  Eiufluss  der  oben  genannten  Stoffe 
scheint  durch  jenen  des  Kupferoxyduls  bis  zu  einem  f^ewissen  Grade  auf- 
gehoben werden  zu  können,  wenn  beiderlei  Verunreinigungen  zugleich 
vorhanden  sind.  Die  Beimischmig  von  Oxjdnl  macht  da«  Kopfer  m 
Bokdieii  QflgenstiiidaB  onbraudibar,  welche  edir  feinen  Glans  und  die 
gxQnte  Gltiehiteugkeit  der  Masse  verlangen  (z.  B.  zu  Platten  für  den 
Kupferstich);  weil  dadurch  weiche  und  undichte  Stellen  (Aschen flecke) 
entstehen.  Beim  Schmelzen  solchen  Kupfere  unter  einer  Schicht  Holz- 
kohle erfolgt  sehr  leicht  eine  Reduktion  des  Kupferoxyduls.  «vf  Ulie  zur 
Entstehung  von  Kohienoxjdgas  Anlaäs  giebt  und  damit  zu  der  auttallen- 
den  Neigung  des  Kupfers,  mit  blasigem  GefUge  zu  erstarren. 

Das  Bruchansehen  gewährt  ein  ziemlich  sicheres  Kennzeichen  für  die  Rein> 
heit  und  folglich  für  die  Güte  des  Kupfers.  Ganz  reines  Kupfer  zeigt  auf  den 
Bruchflächen  eine  fast  rosenrote  Farbe,  metallischen  Glanz  und  feinzackifres  Ge- 
füge, welches  durch  Schmieden  und  Walzen  unvollkommen  sehnig  wird.  Kupfer, 
das  Kohlenstoff  enthält,  erech eint  mit  einer  ins  Gelbliche  spielenden  Farbe  und 

f robzackigem,  i^uf fallend  stark  glänzendem  Bruche.  Die  Beimischung  von 
npferoxydol  in  ^nem  Kupfer,  welches  Obrigens  rein  ist,  bewirkt  ein  ziegel- 
rotem Oller  i^ar  hrfiiinlielirote?,  sehr  dicht-  und  feinkörniges,  mnftff?  Ansehen  der 
Bruchflächen.  Das  Kupfer  aber,  welches  mit  Oxydul  und  sugleich  mit  fremden 
Hetatl«!  Terunreinigt  ist,  ^^leicht  oft  so  sehr  dem  ganz  reinen,  dass  ss  too  die- 
ßera  im  Ansehen  nicht  nut  Sicherheit  unterBchiedcn  werden  kann.  —  Auf  das 
Einheitsgewicht  des  Kupfers  hat  dessen  Keinheit  mehr  Einfluas  als  die  Ver- 
dichtung durch  mechanisches  Bearbeiten;  das  rriaste  Kupfer  hat,  unter  (Ibrigeiis 
gleichen  ümslindeD,  das  grösste  Einheitsgewiehl  Man  hat  gefunden: 


OegOSBSnes,  mit  Blasen  im  Innern   7,720  bis  8,535 

„        mehr  oder  minder  porös   8,585  „  8,825 

„       gans  dicht  im  Bnidie  ,  .   .  .   8, »85  „  8,958 

Geschmiedetes   8,935   „  8.944 

Draht  8,916  „  8,952 

OalTaaoplastisoh  geAlltss  Kupfer   8,900  „  8,914 

Blech   8,794  „  8,9»6 

Münzen  8,716  „  8,965 

Folgende  Bsohaehtnngen  betreffen  anssehlissdieh  sehr 
reines  Kupfer  nnd  ae^en  den  geringen  Einflnss  der  Be- 
arbeitung: 

Gegossen   9fiti 

„      und  durch  Omok  einer  Wasserdmck^Fkesse  möglichst;  ver^ 

dichtet   8,930 

Qesohmiedete  Stange   8,944 

Dicker  Draht   8,945 

Dünnerer  Draht   8,946 

Femer  eine  andere  Keihe: 

Ein  atarker  Draht   8,933 

Derselbe  zu  Blech  aasgehämmert     .   8,944 

Derselbe  zu  ganz  dünnem  Bleche  auagewalzt  uuil  dann  noch  stark  ge- 
hämmert   8,952 

Andere  Beobachtungen  haben  «)gar  eine  Verraindcruncr  der  Dichtigkeit 


durch  mechanische  Bearbeitungen  (z.  B.  von  8,879  auf  ö,ä5ö  durch  50  Hammer* 
BchlAge)  ergeben  und  eine  SEonahme  derselben  durch  Amgldhen  and  langsames 

Erkattenla&sen. 

In  den  gewohnlich  zum  Ausschmelzen  des  Kupfers  angewendeten 
Erzen  ist  dasselbe  mit  Schwefel  verbunden  und  noch  mit  grösseren  oder 
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gcriBgerai  Mengen  anderer  schwefelhaltiger  MetaUe  gemilcht  odor  ge- 
mengt, Tonüglich  mit  Eisen,  Blei,  Arsen,  Antimon,  Silber  u.  8.  w. 

Daa  Ausbringen  des  Kupfern  ^)  i-^t  ein  sehr  zusammengesetzter  Vor- 
gang, weil  es  schwer  hält,  die  fremden  Beimischvmtren  von  dem  Kupier 
vollständig  zu  trennen,  und  dieses  schon  durch  geringe  Verunremigungen 
erheblich  an  Dehnbarkeit,  üolgUoh  an  Bxanehbarkeit,  verliert.  Die  Auf- 
bereitung der  Kttpftrene,  d.  h«  ihre  Tlrennung  von  einem  Teile  der 
Gangart,  und  die  VergFBaeenmg  dee  MetaUgehaltes,  geschieht  teils  bloss 
durch  Handscheidung  und  Siebsetzen  (I,  S.  505),  teils  noch  ttber- 
dies  durch  Pochen  und  Waschen.  Die  schwefelhaltigen  Krze  wer- 
den hierauf  geröstet  (um  Schwefel  und  Arsen  teils  zu  oxydieren,  teils 
zu  verflüchtigen)  nnd  sudann  mit  Zuschlägen  (Kalk,  Flusspat,  alten 
Kupter^ciilackeu  u.  s.  w.)  in  Schachtüien,  welche  den  Eiseuhohüfen  sehr 
Ibidioh,  aber  nur  1,8  bis  6  m  hodi  sind,  geschmolzen.  Der  Zweek  dieses 
ersten  Schmelzens  (des  Erzschmelsens,  BohsehmeUens,  der  Boh- 
arbeit)  ist  die  Terschlackung  der  Berjpurt  und  des  dtureh  die  Böstoag 
oxydierten  Eisens,  und  die  Absonderung  des  Metallgehaltes.  Letzterer 
wird,  nach  Entfernung  der  obenauf  schwimmenden  Schlacken  (Koh- 
schlacken),  als  eme  Masse  (Rohstein,  Kupferstein)  erhalten,  in 
welcher  dat»  Kupfer  (8  bis  33%  betragend)  mit  Eisen  (83  bi^  62 
Schwefel  (28  Ins  29  ^'/q)  uäien  Mengen  anderer  im  Ena  enthalten 
gewesener  MetaUe  Terlinden  istb  Ifaistens  (namentlich  wenn  die  Knpfer^ 
eria  sehr  nnrein  sind)  wird  der  Rohstein  nach  vorausgegangener  neuer 
Bfietang  abermals  gesohmolsen,  mit  der  Absicht,  noch  nicht  das  Kupfer 
zu  redmieren,  sondern  nur  den  Stein  von  einem  Anteile  der  fremden 
Beimischungen  zu  befreien,  wodurch  der  Kupfergehalt  vergrössert,  kon- 
zentriert wird.  Deshalb  heisst  dieses  Schmeken  die  Konzentrations- 
Arbeit  (das  Spuren)  und  das  Erzeugnis,  ein  noch  immer  unreines 
Scfawe&Unipfer,  der  Konsentrationsstein,  Spurstein.  IHoeer  (oder, 
bei  reineren  Ehrsen,  sogleidi  der  Bohstein)  wird  nnnmehr  einer  Marken 
und  oft  wiederholten  Böstung  unterzogen,  um  Knjftr  und  Eisen  zu  <^f- 
dieren;  dann  aber  wieder  geschmolzen  (Rohkupferschmelzen,  Schwarz- 
marhen).  Das  oxydierte  FiFeii  geht  hierbei  in  die  Schlacke  (Schwarz- 
kupforschlacke);  das  Kupfer  wird  redu/iert  und  als  eine  s^nude,  gelb- 
rote, manchmal  fast  weisse  Metallmasse  (üohkupfer,  Schwarzkupfer, 
Blasenknpfer,  Gelfkupfer)  abgeschieden,  welche  nebet  60  bis  9&®/o 
EnpfSsr  noch  läsen,  Schwefel,  Antimon,  Arsen,  Bl«,  Zink  n.  s.  w.  ent» 
hält;  zugleich  fällt  in  grosserer  oder  geringerer  Menge  ein  neuer  Stein, 
Dünnstein  oder  Lech  genannt,  worin  50  bis  60^0  Kupfer,  15  bis 
80  "/o  Eisen,  20  bis  2b  ^j^  Schwefel  etc.  Das  Rohkupfer  wird  durch 
das  Garmachen  weiter  gereinigt,  indem  man  es  in  dem  Garherde, 
besser  in  einem  Flammofen  (Spleissofen)  einschmilzt,  und  durch  die 
Wirkung  des  auf  die  Oberfläche  blasenden  Windes  den  Schwefel  ver- 

>)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1838.  Bd.  9,  8.  1. 

Br.  Kerl,  Beschreibung  der  Oberharaer  HQttenproz^e,  Clausthal  1B62, 
&  199,  2SÖ,  249. 

Br.  Kerl,  Die  Bammelaberger  HttttenproaSMe,  Clanstbal  1854,  8.  70. 
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brennt  und  die  fremden  Metalle  oxydiert,  wobei  die  sich  bildende  Schlacke 
(Garpehlacke)  immerfort  abfliesst.  Nach  erlangtf'r  Gare  wird  das  Kupfer^ 
indem  man  dessen  Oberfläche  durch  Besprengen  mit  Wasser  zum  Er- 
starren bringt,  in  dünnen,  runden  Scheiben  (Rosetten)  abgehoben. 
Hau  nennt  diese  Arbeit  dw  Seheibenreiaeeii  oder  Spleissen. 

In  England  (Wales)  werden  sowolil  die  BM-  alt  die  Schmelzarbeiten 
darehMU  in  Flammöfen  vollführt,  und  es  ist  daselhst  gebräuchlich,  beim  Gar- 
macben mphrmals  eine  hölzerne  Stange  in  das  flüssige  Kupfer  zu  stecken  (Polen), 
wodurch  em  Aufwalleu  bewirkt  und  mittels  der  entwickelten  Gase  das  gebil- 
dete Knpfertt^dnl  redtuiert  irird. 

Das  Garkvpfer,  Scheibenkspfer  oder  Rosetienkapfer  itfe 
schon  Handelsware;  es  besitzt  aber  sehr  oft  nicht  ToUkommMi  den  Grad. 

der  Dehnbarkeit,  welcher  znr  Bearbeitung  unter  dem  Hammer  oder  nnter 
Walzen  erforderlich  ist;  der  Grund  hiervon  liegt  teils  in  einem  Gehalte 
(1  bis  2%)  fremder  Metalle,  teils  f^arin,  dass  durch  die  Wirkung  des 
oxydierenden  Windstromeä  beim  Ganiiacben  dins  Kupfer  mehr  oder  weniger 
eine  Beimischung  von  Enpferoxjdol  (zuweilen  bis  8  %  und  darüber)  er- 
halten hat.  Von  dieser  mnss  es  vor  der  wirUiehen  Bearbeitung  in  den. 
Fabriken  selbst,  welche  die  Verarbeitung  vornehmen,  durch  ümsduiel* 
zen  zwischen  Kohlen  in  einem  Herde  (das  Hammergarmachen) 
reinigt,  d.  h.  hammergar  hergestellt  werden.  Wird  das  Kupfer  zu 
lange  oder  bei  zu  starkem  Winde  geschmolzen,  so  erzeugt  sich  wieder 
Oxydul  in  demselben  und  es  erlangt  den  Fehler  von  neuem,  von  wel- 
chem es  gerade  befreit  werden  sollte  (es  wird  übergar).  Das  hammer- 
gare Kupfer  wird  in  eisernen,  mit  Thon  bestrichenen  Fonnen  xa  dicken 
Platten  (Hartstücken)  gegossen,  weldie  man  nooh  dnukelrot  gltthend 
unter  einen  Hammer  bringt,  tun  sie  durch  denselben  etwas  za  Terdicli- 
ten  und  zur  ferneren  Bearbeitung  vorzubereiten  (das  Abpochen). 

In  übergarem  Kupfer  bat  man  10  bis  18 Knpferoxydul  angetroffen» 
Wird  die  zur  Reduktion  des  Oxyduls  dienende  Einwirkung  der  Kohle  zu  weit 
getrieben,  so  nimmt  das  Metall  Kohlenstoff  auf  (zu  junges  Kupfer).  Begreif-^ 
lieh  schlii  ^=en  diese  beiden  Fehler  sich  gegenseitig  ans. 

In  den  Handel  gelangt  das  Kupfer:  a)  als  Rosettenkupfer  (s.  oben).  Die 
Boaetten  haben  80  bis  60  «m  DunsbmsMer,  auf  der  nntem  Fiftehe  efaie  (duTch 
das  Losreissen  von  der  noch  flOssigen  Kupfermasse  rnt  fandene)  löcherige  ni  ] 
zackige  Beschaffenheit,  und  sind  karmesinrot  angelaufen.  Man  h&lt  es  für  ein 
Zirichoi  von  Reinheit  (also  Qfite)  des  Kupfers,  wenn  sie  sehr  dünn  (2inifi  und 
noch  etwas  weniger)  ausfallen;  h)  als  Platten-  und  Barrenkupfer,  d.  h.  in 
starken  gegossenen  Blöcken  und  Stäben  von  z.  B.  45  cm  Länge,  8  bis  30  rm 
Breite,  5  bis  7  cm  Dicke.  —  Zur  Verwendung  für  die  Messingdarstellung  wird 
das  (alsdann  nicht  hammergar  gemachte)  Kupfor  durch  Eingit^ssen  in  Wasser 
gekörnt;  giesat  man  es  in  ruhiges  heisses  Wasser,  so  fallen  die  Körner  (Kupfer- 
Granalien)  rundlich  aus;  giesst  man  es  aber  in  fliessendes  kaltes  Wasser,  so 
sind  sie  federähnlicb. 

Frh-  feinere  Arbeit^on  wird  das  hammergare  Kupfer  in  einem  höheren  Grade 
der  Kemheit  dargestellt,  indem  man  es  noch  einmal  in  einem  Flammofen  so 
lange  bei  Lnfbsniritt  in  Fluss  erhftit,  bis  die  heigemisohten  ftvmden  Metalle 
oxydiert  und  in  '^'rMzcko  verwai]  1<  It  sind.  Nach  dieser  f 'rh,. n ill ur  o;  1  .  iindet 
sich  das  Kupfer  in  einem  sehr  übergaren  Zustande,  d.  h.  es  enthält  viel  Kupfer- 
oxydul, von  welchem  man  es  dnreh  eine  letste  Schmelzung  im  Fammofen  oder 
(mit  Zusatz  von  Kohlenpuher)  in  Tiegeln  befreit.  Das  Reinigen  verursacht 
einen  grossen  Abgang  von  Metall,  daher  das  Erzeugnis  hoch  im  Preise  steht. 
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Die  beschriebene  Art,  das  Kupfer  aus  den  Erzen  darzustellen  und 
zu  reinigen,  ist  —  mit  mehreren  ürtlichen  Abweichungen  —  in  I'entprh- 
lanü  allgemein  gebrftacblich.  lu  England  stellt  man  das  Kupfer  schuu 
auf  den  Kupferhütten  hammergar  her,  statt,  wie  in  Deutschland,  dafi 
Hammirgiumachaii  denjenigen  Werkea  m  1lb«riafl8e&,  welche  ridi  mit 
der  Vertrbeitiiiig  des  Knpfecs  beaehaftigeii. 

Anne  Kupfererze  werden  auf  nassem  Wege  Terarbeitet ,  indem 
man  nach  verschiedenen  Rüstungen  eine  Auslangung  vornimmt  und  das 
Kupfer  aus  ler  T,ainq-p  durch  Fallen  gewinnt.  Die  elektrolytische  Dar» 
Stellung  des  jjiHtaiJisch*.n  KnjjfiörR  aus  Laugen  scheint  der  BinfUhrung 
der  nassen  Verfuhrün  ^ehr  forder  lieh  zu  sein. 


3.  Zink.«) 

Dieses  Metall  ist  von  grau  weisser,  ins  Bläuliche  ziehender  Farbe, 
von  grobblätterigem,  stark  glänzendem  Bmche,  von  geringer  Härte,  aber 
schwer  zu  feilen,  weil  die  Feilspäue  sich  zwischen  die  Zähne  der  Feile 
hineinstopfen  and  dieselben  unwirksam  zu  machen,  daher  leichter  durch 
die  Raspel  oder  eine  Feile  mit  einfachem  Hiebe  Q,  8.  896)  m  be- 
arbeiten. Oeschmob&en  und  wieder  erkaltet  ist  es  sptlJde  und  wird  nicht 
nur  durch  starke  HammerschsUgc  /.ertrttmmert,  sondern  lässt  sich,  in 
dünnen  Stücken,  mit  der  Hand  brerlif^n.  Ein  langsamer  Druck  (durch 
^^'alzen)  dag-pr^en  dehnt  das  Metall  und  zerstört  sein  blättriges  Gefflge 
gänzlich,  wodurch  es  zuletzt  in  einem  bedeutenden  (irade  dehnbar  wird, 
hauptsächlich  wenn  die  Bearbeitung  vorgenommen  wird,  während  das 
Ztak  bis  anf  ongefthr  120  oder  150"  0.  erhitst  ist.  Bei  höherer  Tempe- 
fstor  (800*^  C.)  ist  es  wieder  so  sprOde,  dass  es  im  Mörser  za  Polver 
gestossen  werden  kann.  ESs  bSngt  übrigens  die  Dehnbarkeit  des  Zinks 
nicht  allein  von  der  Temperatur  ab,  bei  der  dasselbe  verarbeitet  wird,, 
sondern  auch  von  dem  Hitzegrade,  in  wrlchem  es  gesclnnohen  und  aus- 
gegossen wurde:  es  zeigt  sich  am  ueaciiuieidigsten,  wenn  es  beim  Aus- 
giessen  eben  nicht  heisger  war,  als  zum  ilUssigen  Zustande  durchaus 
erforderlieh  ist;  dedialb  empfiehlt  sich  das  Verfahren  mehrerer  Zinkhütten» 
dem  gesohmolsenen  Metalle  nnmittdbar  tot  dem  Ansgiessen  Stttcke  nn- 
geschmolzenen  !^ks  zuzusetzen,  welche  dessm  Temperatur  erniedrigen» 
Eine  Hitze  Ton  etwa  416°  C.  (welohe  etwas  geringer  ist»  als  der  An&ng* 
des  Gltihens)  bringt  das  Zink  /nm  Schmelzen;  starke  Rotglühhitze  ver- 
wandelt es  in  Dampf  (Kochpunkt  etwa  900'^  C),  so  dass  es  destilliert 
r  len  kann;  beim  Weissglühen  an  der  Luft  verbrennt  es  mit  grüulich- 
weisäcr  Flamme,  anter  Ausstoesung  eines  weissen  flockigen  Bauches  von 
Zünkozyd  (Zinkblnmen).  Das  Einheitsgewieht  des  k&nflidhen  (mehr 
oder  weniger  mit  anderen  Metallen  Teninreinigten)  Zinks  sehwankt 
zwisehen  6»85  und  7,10 1  steigt  aber  dnieh  die  Verarbeitung  sn  Bleck 


>)  Prechtl,  Techn.  En-vklopädie,  1869,  ErgänzungHbaTid  5,  S.  418. 
BoUeyStOlzel,  Mcullurgie,  Braunschweig  1863— S6,  iä.  748. 
Kjraianeb-FUoher,  Uccbtn.  Te«lmok^te  H.  4 
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und  Draht  h'is  auf  7,2  and  selb  t  7,3.     Seine  Reksfrstif^keit  ist  gering 

und  betragt  (für  1  qmm)  im  geguösenen   Zuitan  le  nur  umrefähr  2  kg^ 

bei  Draht  und  Blech  dagegen  13  bis  15         Man  sieht,  wie  ungünstig 

dM  kriBtallutisehe  Gefbg»  in  gegossoiMii  Zinks  fittr  deesen  Festigkeit  i^t, 

danuuy  dsss  dar  Bmeb  jedesnal  nsdi  dem  Laufe  der  BlKtter  erfolgt. 

Die  Einwirkung  von  Lnft  und  Wasser,  yorzüglieh  aber  jene  der  Sftnren, 

verträgt  das  Zink  nicht,  ohne  sich  mehr  oder  minder  schnell  zu  oxydieren 

odrr  aufziilrsen ;  daher  wird  es  bei  der  Anwendung  zu  Dachdeckungen, 

Wabtieroehaiterii  n.  s.  w.  allmühlich  zerstört,    und   ist   zu  Kochgefässen 

oder  Eäbgeräten  gan/.  unanwendbar.    Doch  yer&chaüt  ihm  t^eine  VVohl- 

feiUint  siemlieli  ausgebreitete  Anwendnng  zu  filediarbeiten  (Badewannen, 

kleineren  Klempnenraren,  Daehbekleidnngen  n.  s.  w,)i  sowie  su  Yersdiie- 

denen  Gusswaren;  am  wichtigsten  ist  es  jedoch  snr  Bereitung  einiger 

Metallmischnngen,  besonders  des  Messinge. 

Bei  länger  dauerndem  Schmelzen  unter  Lufttutritt,  besonder?  in  ftarker 
Hitze,  scheint  das  Zink  etwas  von  dem  auf  seiner  Oberfläche  entf-tandenen  Oiyde 
aafzanebmen;  es  wird  dicküQgsig  und  ist  nachher  schwieriger  zu  bearbeiten 
(verbrannte«  Zink).  Man  kennt  kein  Mittel,  dieaMi  fehlerhaften  Zustand  sn 
beseitigen. 

XoUenitolF  und  Sekwefel  scheine»  in  den  Zink  dee  Haad^  nieaial«  für- 

sukoramen;  dagegen  findet  sich  eine  Beimischung  von  Blei  (Va  bia  2'  '.  "  ,)  jeder- 
seit,  und  etwas  Eisen  (bis  höchstens  sehr  gewöhnlich.    Der  Bleigehalt 

allein  macht  das  Zink  ^eeehmddiger,  Temündeii  aber  arfne  Festigkeit;  sSien- 
gehiilt  allein  ernulit  die  Flilrtt*  und  verringert  ebenfalls  die  Festigkeit;  am 
schädlichsten  wirken  Blei  und  £isen,  wenn  sie  beide  zugleich  vorhanden  sind, 
in  irdehem  Falle  das  ^k  Isiebt  «cur  Darstellung  eines  guten  (das  Bi^en  und 
Fallen  ansbaltenden)  Uieohes  ontaagUelL  wird. 

Das  Zink  findet  sielL  in  der  Natur  teils  an  Schwefel,  teils  an  Sauer- 
stoff gebunden;  seine  Abscheidung  aus  den  betreffenden  EIrzen  erfolgt 
durch  eine  Röstung  und  eine  nachfolgende  Verdampfung  in  Oegenwart 
von  Kohle,  wobei  das  Zink  durch  die  Kohle  vom  Sanerstofie  getrennt 
wird  und  sich  in  iJampfen  vertlüchtigt,  welche  durch  Abkühlung  in  einer 
Vorlage  xn  flflssigem  Zink  verdielitet  ivetdea.  Die  Hitae  bä  diesem 
Vorgang  ranss  Weissglttbhitse  sein. 

Die  Verdampfungsgefösse  sind  von  feattfestem  Thon  verfortigt,  und  werdeo 

durch  Flammcnfenor  erhitzt.  In  Schle5?ien  und  Polen  h;iV>en  sie  die  Gestalt 
grosser  flacher  Muileln,  welche  mit  ihrem  schmalen  Bodtu  auf  dem  iicrde  des 
Zinkofens  ruhen  und  an  allen  Seiten  von  der  Flamme  berührt  werden.  Die 
Muffeln  befinden  sich  in  einem  Ofen,  und  jede  fas!*t  25  bis  fiO  kg  oder  mehr 
des  Gemenges,  welches  ans  Erz  mit  V4  bis  Vs  Kohle  besteht.  Von  einem  Ende 
jed<T  Muffel  fuhrt  eine  thöncrne  Röhre  in  ein  ebenfalls  thOnemes  Gelftsi,  welches 
als  Vorlage  dient.  —  In  England  sind  die  V.  rdampfungsgefasse  groRse  runde 
Tiegel,  deren  6  bis  8  in  einem  runden  oder  viereckigen  Ofen  stehen,  und  welche 
mit  einem  Deckel  dicht  Tenehlossen  werden.  Ans  dem  Tnnem  eines  jeden 
Tieoels  geht  durch  dessen  Boden  senkrecht  eine  Röhre  hin  ili  m  welihrr  das 
Zins  in  ein  untergesetstes  Gef^  tropft.  —  In  Lüttich  wendet  man  schräg 
liegende,  in  Kftraten  anfireebt  stehende  thOnenie  Röhren  als  Yerdampfungs- 

gsrasse  an. 

Verschiedentlich,  aber  mit  wenig  Erfolg,  ist  versucht  worden,  die  Zink- 
darstellong  ohne  Tiegel,  Muffeln  oder  Röhren,  in  einem  Schachtofen  durch  uil- 
mittslbare  Binwirknng  des  Feaeis  anf  die  Eksbesehicknng,  sa  bewerkitelligen.^) 

>}  D.  p.  J.  1839,      S97  ro.  Abb.;  1855,        S75  m.  Abb. 
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Das  erhalftfloe  rohe  Zink  (Werksink,  Tropfsink)  ist  mcchaniaeh 
mit  Zinkoxyd,  Eoble  und  Thonteilen  Terunreinigt.  Man  schmilzt  es  in 
thonernen  Tiegeln  oder  in  gasseisernen  Kesseln  (wodurch  aber  das  Zink 
etwas  eisenhaltig  wird),  und  schöpft  es  mit  geschmiedeten  eisernen  Kellen 
in  gusseiserne  Formen,  worin  es  die  Gestalt  von  Platten  oder  breiten 
St&ben  annimmt  (Kohzink,  Kaufzink).  Durch  ein  nochmaliges  Um« 
•dunefaea  bei  mQglidist  gelinder  Hitxe,  anf  dem  tob  feuerfestem  Tbon 
gebildeten  Herde  eines  FlammoflBns,  entsteht  ans  dem  Bobsink  das  ge- 
reinigte Zink. 

Für  dio  Anwendunf?  des  Zinks  zn  ftassarbeiten  sind  ver'<chi(»ilt^np  Mischungen 
develben  mit  anderen  Metallen  (Ztnklegiernngen)  empfohlen  worden,  welche 
taAk  den  grob  kristallfBifolMB  Brach  &ben  und  dahor  weniger  sprOde  sind, 
sich  weniger  leicht  oxydieren  als  reines  Zink,  und  besser  gefeilt  werden  kOnnen, 
da  die  Feilsp&ne  nicht  den  Hieb  der  Feile  zustopfen.    Hierher  gehören  die 
Zosammensetsnngen:  a)  mit  Kupfer  (1  bis  12  Teile  in  100  Teile);  b)  mit  Guss 
eisen  (V«  bis  2  in  100);  c)  91  Vt  Zink,  8  Kupfer,  V,  Gusieisen;  oder  97  Z., 
2'/,  K.,  V,  (t.;  d)  91  Zink,  8  Knpfer,  1  Blei;  e)  90  Zink,  8  Kupfer,  1  Gusneisen, 
1  blei;  f)  68  Zink,  21  Zinn,  11  Kupfer;  g)  63  Zink,  11  Zinn,  20  Blei.  6  Kupfer; 
b)  70  Zink,  12  Zinn,  11  Blei,  7  Kupfer.  —  8  Zink,  I  Kupfer,  1  Gusseisen  geben 
ein  Gemisch  fast  bo  hart  wie  Schmiedeisen,  leicht  zu  feilen  und  zu  drehen,  ^jut 
zur  Giesserei  geeignet,  nicht  rostend,  durch  diese  Eigenschaften  und  seine  Wohl- 
feilheit statt  der  BroBsesnm  Bildsftnlengusa  empfdueasweit  (weiaset Messing). 
—  Weisse  Legierungen,  welche  kalt  zu  Blech  ausgewalzt  werden  kOnnen,  sind 
folgende:  a)  öO  Zink,  48  Zinn.  3  Kupfer,  1  Eisen;  oder  33 Vi  Zink,  64  Zinn, 
tVi  Kupfer,  IV4  Sisen  (K.  nnd  E.  raent  ffesehmolseB,  dann  Zinn,  saletst  Zink 
hinzugesetzt);  b)  66  Zink,  .'^2  Zinn,  3  Antimon;  oder  80  Zink,  19'/^  Zinn.  2»/, 
Antimon.  —  Daa  sogenannte  antifriction  metal  der  Engländer  (la  Zapfenlagern 
Im  Hssebisen)  wird  ans  17  Zink,  2  Antimon,  1  Kupfer,  oder  ans  76  £nk, 
18  Zinn,  6  Kupfer,  oder  aus  80  Zink,  14Vt  Zinn,  5Vt  Kupfer  zusammengcgetzt; 
"wät  der  letztgenannten  dieser  Mischungen  stimmt  fast  genau  diejenige  über- 
«in,  weldie  man  erhält,  wenn  82  Kupfer,  15  Zinn,  1  Messing  zosammenge- 
sebmolzen,  dann  Ton  diesem  Gemisch  2  Teile  mit  19  Teilen  Zink  und  i  Teilen 
Zinn  Terbunden  werden.  —  Zu  Kattundruckwalzen  luit  man  anf  fol^rende 
Weise  (statt  Messingsl  eine  Zinkmisciiung  bereitet:  24  Zink  geschmolzen,  dazu 
dse  Torl&nfig  bereitete  Legierung  von  3  Blei  und  3  Antimon  gssstat,  auch  12 
geschmolzenes  Kupfer,  endlich  12  Zinn  beigemischt,  in  Barren  gegngsen,  diese 
TOD  neuem  geschmolzen  nnd  mit  einer  Legierung  aus  24  Zink  und  12  Zinn 
Ttteinigt    Wenn  keine  Schmel/abgänge  (durch  VerflQchtigung  und  Oxydation) 
stattfänden,  würde  die  fertige  Masse  auf  16  Zink,  8  Zinn,  4  Kupfer,  1  Blei, 
1  Antimon  enthalten.    Nach  der  Analyse  bestand  dasselbe  aus  78,24  Zink, 
1».78  Zinn,  5,61  Knpfsr  (M,68). 

4.  Ziim.') 

Die  sehSne,  foat  der  dee  ffilhers  gleiehkonunende  weisse  Ftarbe,  die 

UBTsrftnilf^rUcbkeit  bei  der  Einwirkung  von  Lnft,  Wasser  und  verdtinnten 

SSuren,  die  grosse  Dehnbarkeit  und  die  grosse  Tauglichkeit  zu  Gu8S- 
waren  empfehlen  das  Zinn  zu  vielen  Anwendungen  sehr;  leider  ist  es 
aber  ziemlich  selten,  und  daher  für  eine  ganz  allgemeine  Anwendung 
-an  hoch  im  Preise.    Das  Zinn  nimmt  einen  hohen  Glanz  au,  verliert 

•)  Prechtl,  Tecbn.  Encyklopädie,  1869,  Ergänzungsband  5,  S.  439. 
Bollej-3t6lael,  Metallugie,  Braonscbweig  1663—86,  8.  810. 
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ihn  aber  dnrcb  den  Gebrauch  bald,  weil  es  sich  wegen  aelner  Weicbheife 
abnntzt;  es  besitzt  ein  faseriges  Gefti^^e  und  wenn  es  rein  ist,  einen. 
unebenen,  wie  geflossen  anssebenden  Bruch,  der  bei  unreinem  Zinn  mehr 
kömig  oder  hakig  erscheint.  Es  ist  aus  demselben  Grunde  wie  das  Zink 
(S.  49)  besser  mit  der  Raspel  als  mit  der  Feile  tu  bearbeiten,  lässt  sich 
aber  kleht  sehaben.  Beiiii  Biegen  kairscbt  es  desto  stHrker,  je  reiner 
es  ist  (der  Zinnschrei),  und  bricht  nicht  ab.  Lange  vor  dem  Gltthea 
(schon  bei  239°  C.)  schmilzt  das  Zinn,  und  bedeckt  sich  dabei,  wenn  die^ 
Luft  einwirken  kann,  mit  einer  t^rnnen  znni  Teil  in  Regenboc^enfnrbpn 
spielenden  Haut,  welche  aus  Zinnoxyd  iind  metallischem  Zinn  gemengt 
ist  (Zinnkriltze);  fortgesetzes  Glühen  unter  Luftzutritt  verwandelt  das 
Zinn  Tollständig  in  gelblichweisses  Zinnoxyd  (Ziunasche).  Wenn  man 
gesohmobenes  Zinn  auf  eine  FlHobe  ausgiesst,  so  seigt  es  im  reinen  . 
Zustande  nach  dem  Erstarren  einen  hellen,  s^egelarligen  Glans;  nur 
wenn  es  unrein  ist,  eine  matte,  mehr  graue  OberflSohe.  Bis  nahe  mm 
Schmelzen  erhitzt,  wird  das  Zinn  spröde;  erhitzt  man  daher  ein  grösseres 
Stück .  bis  es  an  den  Kanten  abzutropfen  anfängt,  und  schlägt  dann 
schnell  und  kräftig  mit  dem  Hammer  darauf,  so  zerfällt  es  in  Teile, 
deren  BruchflUchen  ausgezeichnet  fitserig  oder  mit  einem  Anschein  Yon 
Kristallisation  ans  vieleckigen  groben  KQmem  sosammengesetst  sind. 
Man  kann  dieses  Ver&hren  anwenden,  um  dicke  ^nnstttcke  tn  zerteilen. 
Reines  Zinn  hat  ein  Binbeitsgewicht  von  7,29,  welches  durch  Hlimmem 
und  Walzen  auf  7,80  bis  7,47  vergrSssert  wird.  Das  käufliche  Zinn 
enthält  öfters  etwas  Antimon  und  sehr  wenig  Arsen,  wodurch  sein  Ein- 
heitsgewicht bis  auf  7,05  sinken  kann;  oder  Eisen,  Kupfer,  Wismut, 
Blei,  wodurch  es  bis  7,58  steigt.  Sehr  gering  ist  die  Reissfestigkeit 
des  Zinns,  welche  bei  gegossenem  Metalle  durchschnittlich  4  %,  bei 
Drabt  8,6  bis  4,7      ftlr  l  qmm  betrKgt 

Das  Zinn  wird,  seiner  Kostspieligkeit  wegen,  sehr  gewöhnlich  mit 
Blei  vermischt  verarbeitet.    Es  wird  durch  diesen  Zusatz  schwerer  und, 
wenn  da?  Blei  weniger  als  das  Doppelte  TOn  der  Menge  des  Zinns  he*- 
trÄgt,  zugleich  schmelzbarer. 
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Das  mit  Blei  gemischte  Zinn  eignet  sieh  bener  som«  Giessen  als 

reines  Zinn  (Feinzinn),  weil  jenes  die  Formen  genaner  ausftUlt;  aber 
es  verliert  durch  die  Vermischung  seine  schöne  weisse  Farbe,  läuft  aa. 
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^  Luft  an,  wird  midier  und,  wenn  es  viel  Blei  enthält,  bei  der  An- 

■rendung  zn  Spei^eo^eräten  der  Ge^niidheit  na'^bteilig.  (Essig  löst  bei 
längerer  Berührung'  mit  bleihaltigem  Zinn  stets  Zinn  und  Blei  zugleich 
auf  und  zwar  annähernd  in  demselben  Mengenverhältnisse,  wie  es  in  der 
Mischung  enthalten  ist;  die  Menge  des  Aufgelösten  Uberhaupt  ist  desto 
betrtehttidher,  je  blohalliger  das  ZboL) 

IXts  Probezinn  enthält  nach  geMblicher  Vorschrift  in  östeneich  auf 
10  Teile  Zinn  1  Teil  Blei;  in  Hannover  auf  6  Teile  Zinn  1  Teil  Blei  (Probe 
tim  Sechsten)  oder  auf  10  Teile  Zinn  1  Teil  Blei  (Probe  sam  Zehnten, 
Kroniinn);  in  Prensaen  anf  4,  in  Würtemberj?  aof  9  oder  4  Teile  Zinn  1  Tdl 
Blei.  In  Fr  u  \rr>ich  darf  zu  GeHiMen  für  Speisen  und  Getränk?'  dag  Zinn  nicht 
Anter  einem  Gehalte  von  827«  (82  Zinn,  18  Blei,  wobei  das  £inheit^ewicht 
7,765  ist)  verarbeitet  werden.  ~  Da«  sn  den  Orgelpfeifen  angewendete  Zinn 
ist  mebr  oder  weniger  mit  1^1  lI  versetzt;  den  Gehalt  deaselben  an  reinem  Zinn 
(die  Lötigkeit)  drückt  man  aus  durch  die  Angabe,  wieviel  äewichtsteile 
2am  in  14  Teilen  des  Gemisches  enthalten  sind.  Am  meisten  wird  zn  diesen 
Pfeifen  10  lötiges  Zinn  (aus  10  Teilen  Zinn,  4  Teilen  Blei)  verarbeitet  Andere 
bestimmen  die  Lötigkeit  nach  dem  Gehalte  in  16  Teilen,  und  Terarbeiten  am 
gewöhnlichsten  12  lötiges  Zinn  (aus  12  Zinn,  4  Blei).  Die  geringh  ilng  -n 
IGtohiingen  nennt  der  Orgelbauer  Metall;  solches  Metall  ist  gewöhnlich  4- 
«der  5  lötig.  —  4  Zinn  und  3  Blei  ist  eine  taugliche  und  gebräuchliche  Legie- 
roDg  zu  Spielzeug  (Soldatenfi^^nren  u.  dgl.  m.).  T^eichtflügsiger  Mischungen  aus 
.San  und  Blei  bedient  man  «ich  zum  Löten. 

Mit  einer  Legierung  aus  29  Zinn  und  19  Blei,  welclie  sich  durch  ihren 
schönen  Glanz  auszeichnet,  bereitet  man  die  soffenannten  Zinn  brillanten 
oder  Fahlnner  Diamanten  (sn  Theatateehmnek  n.  dgl.),  indenn  man  eni* 
«prechend  geschliffiene  Glasatilcke  ir  die  cr^schmolzene,  vom  Oxjdbäutchen  ge- 
reinigte Metallnüschung  taucht;  bei  deren  fleranaaehen  bleibt  ein  Häutchen 
hingen,  welebei  naeh  dem  Erkalten  von  selbst  abftUt  nnd  tnsserlidh  ranh, 
innen  aber  mit  spiegelndem  Gl  unzc  versehen  ist  und ,  nus  einiger  BntfovBIUl^ 
gesehen,  die  Wirkung  eines  erhabenen  geschliÜ'enen  Körpers  macht. 

Em  GemiMh  von  62,5  Zinn  nnd  87,5  Blei  erstarrt  nach  dem  Schmelzen 
in  der  ganzen  Masse  gleichmässig ;  ist  der  Bleigehalt  grösser  oder  kleiner,  so 
sondert  sich  zuerst  ein  Teil  in  Körnern  aus  und  der  Uest  erstarrt  üjr^ter,  so 
dass  für  kurze  Zeit  ein  breiartiger  Zustand  eintritt,  wobei  das  Ganze  ein  Ge- 
uMD^  zweier  vendiiedcner  Legiemgen  (einer  anakvistallinerten  und  einer  noeh 
ttNtgeni  i«t. 

Man  kann  den  Hleigehalt  des  Zinns  annfthemd  nach  dem  Ansehen  beur> 
trilsn,  welches  dessen  Oberfläche  darbietet,  wenn  man  es  in  einem  Tiegel  oder 
eisernen  Löffel  schmilzt  »ind  im  Augenblicke,  wo  es  die  ersten  Spuren  der  Vo- 
gianendcn  Erstarrung  zeigt,  auf  eine  Fläche  ausgiesst  (Zinnprobe).  iCeiues 
«der  sehr  wenig  bleualtiges  Zinn  erscheint  dann  mit  weisser  glänaender  Ober» 
fläche;  1  Teil  Zinn  mit  V4  Teil  Blei  ist  dicht  mit  na  blfnrmigen  Kristallen  be- 
deckt; 1  Zinn  mit  Vs  Blei  zeigt  grosse  runde  glänzende  Flecken;  1  Zinn  mit 
1  Bld  ebentolebe  Pleoken,  aber  «einer  nnd  sehr  Bahlreieb;  1  Zinn  mit  8  bis 
2",  Blei  einen  matten,  mit  kleinen  glänzenden  Punkten  besäeten  Grund;  1  Zinn 
mit  3  Blei  endlich  eine  gans  matte,  fast  süberweisse  Fläche,  auf  welcher  nur 
^nren  f<m  feinen  gllnienden  Punkten  erkannt  werden  kOnnen.  —  Die  Mischung 
von  gleichviel  Zinn  und  Blei  wird  durch  die  Kante  des  Fingernagels  noch  ein 
woug  geritzt;  dies  findet  nicht  mehr  statt,  wenn  das  Zinn  drei  Viertel  des 
Gemisches  betoä^.  Enthält  die  Legierung  wenij^er  als  15Vo  Blei,  so  giebt  sie 
auf  weissem  Papier  keinen  grauen  Strich  mehr;  die  an  Blei  reicheren  Mieehangen 
'ftrben  desto  stärker  ab,  je  mrhr  «ip  B\m  *^Tit halten. 

An  Orgelpfeifen  (deren  Zusammensetzung  auH  96,23  Zinn  und  8,77  Blei 
bestand),  in  einer  etwa  800  Jahr  alten  Oj^,  beobachtete  man  saUreiohe 
4)lasenartige  Auftreibunr^on  nach  aussen  (bis  zu  fast  40  mrn  Durchmesser  and 
X2  mm  Höhe),  welche  äusserst  zerbrechlich,  anf  dem  Bruche  zinn weiss,  glänzend 
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and  ?on  schappig  kristalliniscbem  Getüge  «ich  zeigten.  Sind  di^elben  etw» 
den  inuaer  wiedeAoItai  EnsttteniBgen  der  Pfeifen  beim  Gebvaneh  inmaehteibeBr 
so  erinnert  diese  GeAlgeliidenuig  en  jene  dee  Schmieddeena  iiaicr  ibnHdMn 

Umständen  (S.  1 1). 

Stark  bleihaltit^em  Zinn  giebt  man  oft  dnrch  Zusatz  von  Antimon 
mehr  Hftrte  und  htr^thrit.  wobei  aht  i  dio  l'ehnbarkeit  leidet  und  das 
Metall  leichter  schwarz  wird  ^uniüuit;.  Auch  kleine  Zuüütze  von  Kupfer, 
Zinkt  Wismut  sind  geeignet  das  Zina  lilrttt  so  mMbeii.  Für  besonder» 
Zwedce  bereitet  und  verarbeitet  man  eine  Menge  Tersdiiedeoer  Zinn- 
miechnngen  mit  grosseren  Anteilen  eines  oder  mehrerer  der  genannten 
Metalle.  Das  Antimon  spidt  darin  haaptsächlich  eine  Rolle,  and  nebst 
demselben  dag  Kupfer,  welches  einm  noch  höheren  Qrad  von  Härte 
erzeugt. 

Unter  dem  Namen  Kassiterin  wurde  zu  Küchengeräten  und  Ge* 
fUssen  aller  Art  frtlher  eine  Legierung  Ton  89,5  Zinn,  5,6  Antimon» 
4,2  Kupfer,  0,7  Zink  vielfiicb  Terwendet. 

Ein  Beispiel  von  mit  Blei  flbersetstem  Zinn,  in  welebem  das  Antimon  die- 

Fehler  verbessern  pollte,  ist  das  in  schlechten  SpciselSffeln  gefundene  Gemisch 
aus  48  Zinn,  48'/«  Blei,  3V»  Antimon  (Einheitagewioht  8,709).  Empfohlen  hat 
man :  16  Zinn,  8  oder  4  Blei,  8  oder  4  Zink. 

Britannia-Metall  ist  eine  viel  angewendete  Legierung,  woraus 
Löffelt  Thee-  und  Milebkamien,  Lenchter,  Salzftsser  n.  s.  w.  Terfertigt 
werden,  teils  dnreh  Gnas,  tsols  voll  gewalzten  Platten*  Es  hat  «ne  blttu- 
liehweise  Farbe,  eine  grössere  Härte  als  reines  Zinn  und  läset  sich  mit 

Polierpnlvern  feinglänzend  machen;  im  Gusse  füllt  es  die  Formen  sehr 
gut,  wodurch  es  sich  /u  verzierten  GegenstRrülrn  tröfflich  eignet.  Seine 
Zusammensetzung  unterliegt  bedeuteudeu  Veibchiedenheiten,  wie  folgende 
Angaben  zeigen:  85,6  Zinn,  10,4  Antimon,  3  Zink,  1  Kupfer; 
100  Zinn,  7  Antioion,  2  Knpfer,  2  Messing;  —  45  Zimi,  4  bis  9  Anti- 
mon, 1  Knpfer;  —  18  Zinn,  6  Antimon,  1  Kupfer;  —  20  Zinn,  5  Anti- 
mon, 1  Kupfer;  —  91  Zinn,  7  Antimon,  1,5  Kupfer,  0,5  Nickel;  — 
87,5  Zinn,  5  Antimon,  5,5  Nickel,  2  Wismut;  <—  10  Zinn,  1  Antimon 
(Einheitsgewicht  7,325  bis  7,361). 

Zu  weissen  Tischglocken  (Klingeln)  bat  man  angewendet:  94 Vj  Zian, 
5  Kupfer,  Autimonj  oder  97'  Zinn,  2  Kupfer,  Vs  WiBuiut;  oder  aach  nur 
7  Zinn,  1  Antimon.  —  Zu  Löfieln,  Gabeln,  Tbeekannen  u.  dgl.  85Vt  Zinn, 
14Vt  Antimon  (Metal  argentin,  Einheitscrcwicht  7,28);  oder  67,53  Zinn,  17,00 
Antimon,  b,U4  Zink,  3,26  Kupfer  —  3,27  Verlust  bei  der  Anaijse  (Minofor). 

Zapfenlager-Metall  (sogenannter  Weiasgass)  zu  Zapfenlagern  bei 
Msscbinen,  Achslagern  für  Eisenbahnwagen,  a)  Aug  Zinn  und  Antimon:  3  Teile 
(auch  wohl  mehr,  bis  5  oder  6  Teile)  Zinn,  1  Teil  Antimon.  Das  Antimon  wird 
mit  einem  dem  sdnigen  gleichen  Gewichte  Zinn  suent  geiehmofasen,  dann  dieae 
Mischung  in  das  übri^'e  schon  flüssige  Zinn  gegossen  und  damit  zusammenge- 
rühri.  Einheitugewicbt  der  Legierung,  wenn  auf  1  Teil  Antimon  Torhanden 
und:  2,84  Teile  Zinn  7,100;  4,74  Zinn  7,140;  9,48  Zinn  7,208;  18^97  Zinn 
7,270).  —  b)  Aus  Zinn,  Blei  und  Antimon:  Man  schmilzt  l4'/t  Zinn  mit  16  Anti> 
mon  zusammen  und  fügt  40  bis  IK»  Blei  hinzu;  oder  21  Zinn,  21  Blei,  8  Anti- 
mon. —  c)  Aua  Zinn,  Antimon  und  Kupfer,  wegen  der  grösseren  Härte  selbst 
anter  ttwrkem  Drucke,  z.  B.  bei  Lokomotiv-AchBen  sehr  lirauchbar;  58  bis 
2iO  Zinn,  16  Antimon,  8  Kupfer;  oder  (nach  abnehm <'nflrrii  Zinngehalte  geord- 
net): 125  Zinn,  U  Antimon,  8  Kupfer;  —  96  Z.  8  A.  4  K.  (Babbitta  Metall^ 
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—  88  Z.  11  A.  6  K.  —  82  Z.  U  A.  7  K.  —  80  Z.  15  A-  5  K.  -  60  Z.  12  A. 
8  K.  —  76  Z.  17  A.  7  K.  —  74  Z.  15  A.  11  K.  —  10  Z.  1  A.  3  K.  —  3  Z. 
4  A.  2  K.    Alle  dieM  ZtuammenBetsaiigen  (unter  a,  b,  c)  gewähren  duroli  ihre 

I.eichtflüssigkeit  den  s^roBsen  Vorteil  peppn  Messing  und  Bronze,  das»  man  die 
Zapfenlager  um  die  Zapfen  s&lbst  giesecn  kann,  wodurch  das  Ausbohren  oder 
Ausdrehen  erspart  wird. 

Metall  zu  den  Kolbenringen  der  LokomotiTen :  13  Zinn,  2  Antimon,  1  Knpfer; 
oder  die  schon  erw&hnte  Zusammensetzong  aus  125  Zinn,  11  Antimon,  8  Kupfer. 

—  Dieie,  irie  die  anderen  Torstehenden  MiscJinBgen  aus  Ziim,  Antimon  und 
Kupfer,  werden  auf  folgende  WeiKc  1  crritrf:  ^Tnn  sclniiil  t  zTierit  das  Kupfer, 
fü||^  dann  das  Antimon,  hierauf  ctwu  ein  Drittel  des  Zinns  himtif  giesst  das 
woal  nmgerülirte  Oemiteh  wa  dflnnen  Platten  »db,  Mhmilit  dieae  ineder  ein 
und  bringt  nun  den  Rest  des  Zinm  lundn;  ohne  diese  Voitteht  enteteht  kdn 
gaaa  gleichfiSrmiges  Gemisch. 

Metall  ra  Perkussions-ZflndrOhren  (Schlagröhren)  für  Kanonen: 
52  Zinn.  88  Blei.  10  Antimon. 

Zinn,  Blei  und  Wissinut  geben  leichtschnielzende.  Tor  dem  Erstarren  nach 
*ler  Schiuekuug  breKnli;^'  werdende  und  in  diesem  Zustande  sehr  feine  Ein- 
drftche  annehmende,  ,  )  er  ^prüde  Zusammensetzungen.  Das  Newton*sche 
oder  d'Arcet'sche  Metall,  aus  8  Zinn,  5  Blei,  8  Wismut,  schmilzt  bei  95"  C; 
das  Bose'sche  Metall,  aus  1  Zinn,  1  Blei,  2  Wismut  (Einheitsgewicht  8,906} 
bei  04''  C;  die  Legierung  aus  2  Zinn,  3  Blei,  5  Wismut,  bei  91*  C.  Atte 
ä'xese  Mischungen  eignen  ii  h  zu  Abklatschungen  von  Heiz-  und  Messing- 
scimitten  für  die  Buchdruckerei,  ganz  besonders  die  zuletzt  angeführte.  Für 
die  Herstellimg  von  Kattnndrnek-Fornien  (im  besondem  bei  Modeldruek« 
Ma'^chinen)  sind  angewendet:  1  Zinn,  1  Blei,  I  Wismut;  oder  3  Zinn,  2'/»  Blei, 
1  Wismut;  oder  6  Zinn,  8  Blei.  1  Wismut;  oder  48  Zinn.  d2Vt  Blei.  lOVt  Wis- 
mut, 9  Antimon;  —  zum  Abgiessen  von  Münzen  (in  Qipsformen)  sowie  ziun 
Giessen  kleiner  Figuren  u.  dgl.  8  Zinn,  13  Blei,  6  Wismut;  —  zu  Münzen- 
Abdrucken  1  Zinn,  1  Antimon,  2  Wif-mnt;  oder  4  Wianint,  2Va  Blei,  2  Zinn, 
1  Schrittzeug  (abgenutzte  Bucbdruckerlettornj  bei  möglichst  geringer  Hitze  zu- 
sammengeschmolzen. 

Pewter.  Unter  diepcm  Namen  sind  (in  England)  zu  Geräten  verscbiedene 
ifegierangen  des  Zinna  in  Gebrauch,  wulcho  mehr  oder  weniger  mit  schon 
aagefnhrten  fibereinstammen;  z.  B.  4  Zinn,  1  Blei  {leif  pe»l«r)t  6  Zinn.  1  Anti- 
mon; —  ^0  Zinn,  4  Antimon.  1  Wif:mtit,  1  Kupfer  {jiJnle  peuter);  —  Zinn  mit 
Terschiedenen  Mengen  Zink;  —  56  Zinn,  8  Blei,  4  Kupfer,  1  Zink.  Das  beste 
Pewter,  welches  nnter  dem  Namen  iin  and  temper  Torkommt,  ist  nnr  Zinn  mit 
ein  wenig  Kupfer.  Man  bereitet  eine  Legierung  {tcn'/'n-  riannt)  am  1  Teil 
Kapfer  mit  2  Teilen  Zinn,  und  setzt  hiervon  dem  Zinn  Vs%  bis  4V«  seines 
Gewichtes  an. 

Queeti'tt  metal  besteht  aus  9  Zinn,  1  Blei,  1  Antimon,  1  Wismut.  — 
Weissmetall  aus  10  Zinn,  2  Meseinrr  8  Zink. 

DMpotin  gris  der  Frany.oäen  (woruu»  Köhren,  Hähne,  Leuchter,  Mörser  u  s.w. 
genacht  werden)  enthält  Zinn  inYerbindung  mit  Blei,  Zink,  Antimon,  Kupfer, 
Eisen,  nach  wandelbar'^!)  MengenverbBitnisseni  CS  wird  ans  Metsingab&Uen 
mit  Zusatz  von  Blei  und  Zinn  bereitet. 

Bass  Metall  der  Notendrnckplatten  ist  Zinn  mit  etwas  Antimon  (i.  B. 
4  Z.  1  A.);  0(!er  eino  7':- nmmensetzung  iwi"^  fiO  Zinn.  34,6  Blei,  5,4  Antimon. 

Das  einzige  Erz,  woraus  das  Zinn  gewonnen  wird,  ist  der  Zinn- 
stein (Zinngraupen j,  welcher  auä  Zimioxyd  befateht,  aber  gewöhnlich 
eine  Beimengung  von  Ei&enoxyd  enthält,  und  in  Begleitung  von  Kupfer-, 
Enen-,  Axuor,  Antimoii-Erzen,  Zinkblende  n*  b.  w*  Torkommi,  von  denen 
er  mügliehat  an  trennen  i<t.  Er  wird  gepooht,  geeehlttount,  gerietet  (nm 
die  Verbindnngen  der  fremden  Metalle  mit  Schwefel  zu  zerstören),  wie- 
der gescblttmmt,  und  endlich  zwischen  Holzkohlen  in  Schachtöfen  mit 
Geblise  (Hochöfen),  oder  mit  aerstoesener  Steinkohle  gemengt  in  Flanuu* 
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8fen  verschmolzen.  Die  Kohle  nimmt  den  Sauerstoff  deä  Zinnoxydes  auf, 
und  äcbeidet  daä  Zinn  in  metalli&cber  Gestalt  ab.  Zuweüeu  ist  das  so 
erhaltene  Zäun  rein  genug,  um  in  den  Hendel  gebracht  sa  werden. 
Ifeietena  aber  enthllt  ea  bedeutende  Anteile  fremder  Metalle,  nnd  mim 
daher  durch  das  sogenannte  Pausehen  gereinigt  werden.  Da  die  bei- 
gemischen  Metalle  schwerer  schmelzbar  sind  als  das  Zinn,  so  giesst  man 
mit  Keilen  das  geschmol/.ene  unreine  Zinn  auf  einen  schrilgen,  mit  glühen- 
den Kohlen  bedeckten  Herd  (Pauschherd),  und  lässt  es  Ubor  den- 
selben langsam  hinüieäsen.  Indem  eä  bicii  zwischen  den  Kuiiieu  durch- 
sieht, Ueiben  an  letsteren  nnd  an  dem  Herde  die  wenigw  ficibmek* 
baren  Metalle  (hanptatchlioh  EHaen),  noch  mit  Zinn  verbunden,  hingen 
(DSrncr).  In  l^ifg*^"'^  wird  diese  Beinigiing  auf  eine  etwas  abgeän- 
derte Weise  vorgenommen  und  mehrmals  wiederholt.  Zum  Verkauf  wird 
das  Zinn  auf  einer  grossen  Kupferplatte  zu  einer  Art  Blech  gegossen, 
welches  man  in  Ballen  zusammenrollt;  oder  man  giesst  es  in  Gestalt 
von  Blöcken  (Block/änu).  Küruerzinn  enstebt,  indem  mau  die  Blöcke, 
bis  Csst  sum  Schmdaen  erhitit,  von  einer  HQhe  herabwirft,  wobei  sie  in 
mndliflhe  Stflekefaen  lerspringen.  Klufliehes  Zinn  ist  oft  mit  Blei  be- 
deutend vernnreinigt,  jedoch  mehr  durch  abeiehtliehen  Zusats  als  infolge 
bleihaltigen  Zinnentes. 

.5.  BleL') 

Die  am  meisten  kennzeichnenden  Eigenschaften  dieses  Aietaiies,  näm- 
lich seine  Ucbtgraue  Farbe,  seine  grosse  W«chheit  und  sein  bedeuten- 
des Einhmtsgewicht  sind  hinlinglieh  bekannt  FHsefa  geschabte  oder  ge* 

schnittene  Oberdächen  zeigen  einen  sehr  starken  Glanz,  der  sich  aber 
durch  den  Einfluss  der  Luft  bald  verliert.  An  Härte  steht  das  Blei 
allf>n  anderen  in  den  mechanischen  Gewerben  verarbeiteten  ]\I  et  allen  nach; 
er  1  isst  eich  leicht  biegen,  mit  dem  Messer  schneiden,  nimmt  selbst  von 
dem  Fingernagel  Eindrücke  an,  und  iarbt,  auf  Papier  oder  an  den  Hän- 
den gerieben,  ziemlich  stark  ab.  Durch  Bearbeitung  nimmt  die  Härte 
nicht  merUich  su.  Das  Einheitsgewidit  des  reinen  Bleies  ist  11,880 
bis  11,445;  das  käufliche,  durch  Verunreinigung  mit  anderen  Metallen 
etwas  leichtere  Blei  hat  ein  Einheitsgewicht  von  11,80  bis  11,40.  Auf 
den  Bruchfliichen  /oigt  das  Blei  eine  gleichartige,  bald  Vomif^e,  bali 
■fesrige  Beschatten heit.  Es  iet  unter  den  gewöhnlichen  Umständen  sehr 
dehnbar,  so  dass  es  erst  nach  sehr  ottmaiigem  Bin-  und  Herbiegen  ab- 
bricht, und  sich  mit  der  grössten  Leichtigkeit  hämmern  and  zu  dünnen 
Blättern  auswalzen  Iftsst.  Bis  fiut  zum  Schmelzen  erhitzt  wird  es  aber, 
gleich  dem  Zinn,  so  spröde,  dass  es  durch  starke  Hammerschläge  oder 
heftig  gegen  den  harten  Fussboden  geschleaderti  in  Stttcke  bricht,  welche 
auf  dem  Bruche  ein  kristallinisches  Gefüge  zeigen.  Gefeilt  kann  das 
Blei  nicht  ohne  Unbequemlichkeit  werden,  weil  die  FeilspUnc  durch  ihre 
Weichheit  sich  in  die  Vertiefungen  der  Feile  bineinschmieren  und  die- 

*)  Bollej-8t51sel,  8.  841. 
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«eiben  verstopfen  (hier  noch  schneller  als  bei  Zinn  und  Zink).  T?a?i>eln 
greifen  b^er  an.  Die  Arbeiter  nennen  Metalle,  welche  ein  solches  \  er- 
liälten  zeigen,  pelzig.  Mehr  oder  weniger  ist  diese  Eigenschaft  auch 
iHSraid,  wenn  mui  düs  Blei  mit  det  Qäge  sehiieidet,  wobei  dnreh  Auf- 
fparnn  TOE  Waner  die  Arbeit  erleiobtert  wird,  wetl  dieses  das  Znsaiii- 
men'kleben  der  Späne  Terbindert. 

Die  grosse  Weichheit  de?  Bleies  lie.stÄtigt  sich  durch  die  merkwürdige, 
wiederholt  beobachtete  Erscheinung,  dass  es  Ton  manchen  üwekten  (s.  B. 
4Ik  Hobwespe,  Sirex  gigas)  gelegentlidi  wie  Bbk  dovobbc^irl  frird»  wm  bb* 
Im  bei  keinem  andern  Hefeul  nch  erelgoete. 

Die  Bdssfestigkeit  des  Bleies  ist  sehr  unbedeatend;  man  bat  sie, 

fllr  1  qmm  bei  gegossenem  Blei  durchschnittlich  m  0,95  Ä-^,  bei  irowralz- 
teü  Platten  zu  0,83  bis  1,73,  bei  Draht  zu  2,13  bis  2,32  hj  -itunden. 
Die  Schmekhitze  de»  Bleies  Mit  auf  323°  C.  (nach  anderer  Angabe  iiai  ü.). 
Sehen  beim  Liegen  an  der  Luft  oxydiert  das  Blei,  und  ttberziebt  sich 
iitH  «tner  dttmeii  Krnste  (Bleisabn^d),  welcbe  allmihliob  noeh  mebr 
Sauerstoff  und  flberdies  Kohlensäure  aofiiimmt,  und  zu  einem  weissen, 
palverigen,  lose  anhängenden  Überzüge  von  kohlensaurem  Bleiozjde  wird. 
Viel  schneller  erfolgt  die  Oxydation  beim  Schmelzen  unter  I^nft^utritt, 
wobei  das  Metall  anfangs  mit  einer  feinen,  in  liegeubogentarben  spie- 
lenden Haut,  hernach  aber  mit  einer  grauen  Kruste  von  Suboxjd  (Blei- 
Mche,  Bleikrätze)  sich  bedeckt. 

Die  Bleiaaehe  wird  dnreh  Glüben  nacb  und  nach  su  gelbem  Bleioxyd 

fBleigelb,  Massikot,  Neugelb,  Königsgelb),  und  dieses  bei  anhaltend 
fortgesetzter  schwacher  Glühhitze  zu  rotem  Blcioxjd  (Mennige).  In  dem 
gdben  Bleioxyde  sind  92,8  Vo.  im  roten  90,6  7o  Blei  enthalten.  Die  Blei- 
oxyde schmelaen  in  mässig  starker  RotgluhhiUse ,  werden  sehr  dftnnfl&8ai|F, 
greifen  die  irdenen  Rrbmelzgefilsse  sehr  stark  an,  und  durchdringen  sie.  Die 
ÖUtte  oder  Bleigicitte  (Gold-  und  Silberglätte),  iüt  ein  halbgeschmol- 
zene« gelbes  Bleioxyd.  In  starker  Glühhitze  verdampft  das  Blei ,  und  die 
Dimpfe  verwandeln  sich  zugleich  durch  den  Einiluas  der  Luft  in  Bleioxyd. 

Das  meiste  käufliche  Blei  i^t  mehr  oder  weniger  (zu  1  bis  2  "  o )  mit 
fremden  Metallen  vernnremiqt.  Sehr  oft^  enthalt  es  eine  äusserst  kleine 
üenge  Silber;  gewöhnliche  Verunreinigungen  sind  ferner  Kupfer  und 
Antinioii,  seltener  Zink  und  Arsen,  noob  seltener  Eisen.  Diese  Bei> 
nüsdmngen  Terringem  daa  Einbrntsgewieht  und  snm  Teil  m  etwas  die 
Dehnbarkeit,  vermehren  aber  die  Härte  und  grösstenteils  aucb  die  Festig- 
keit Sehr  häufig  ist  dem  Blei  eine  kleine  Menge  Bleisabozyd  beige- 
wngt,  namentlich  w^nn  es  öfter  unter  Luftzutritt  umgeschmolzen  wurde; 
hierdurch  wird  seine  Harte  und  Festigkeit  vergrössert.  Ein  von  anti- 
moohaltigen  Erzen  herrührendes,  mit  Antimon  (5  und  mehr  *'/o  des  Gan- 
nb)  ond  kleinen  Anteilen  Arsen,  Kupfer,  Eisen,  Zink  (zusammen  0,07 
^  M%)  Tenmretnigtea  Blei  ist  das  sogenannte  Hartblei,  Anti- 
monialblei  (Eünheitsgewieht  9,88  bis  10,44).  Die  Eigenschaft  dee  Bldas» 
durch  Zusatz  Ton  Antimon  (Begalus)  viel  härter  zu  werden,  benntat 
man  bei  der  Zusammenset2nn(7  des  Schriftgiesser-Metalls,  und  Ter* 
flchiedener  Arten  von  Za  p  1   n  1  a  [ro  r  ni  e  f  nl  1. 

Der  AnümooKehalt  des  Hartbleies  steigt  oft  bis  an  2ü7o}  ^i&o  wendet 
«  SB  manoherlei  wossgegenittaden  an,  und  bereitst  es  biemt  anob  absiohtlieb 
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durch  Zusammenschmelzen  von  Blei  mit  etwäs  Antimon.  Schon  1  Teil  Anti- 
mon auf  16  Teile  Blei  giebt  ein  Gemisch  von  viel  grosserer  Hftrt«  als  Blei;  das- 
selbe fChiDilst  bei  264^  C,  ist  zwar  im  gcgosaenen  Zustande  so  sprOde,  das«  es 
heim  erstell  Biegen  verbricht,  lässt  sich  aber  dennoch  zu  Draht  ziehen  und  wird 
dadurch  allmählich  sehr  biegsam.  —  Das  Seh riftgiesser- Metall  (Schrift- 
zeug) ist  von  sehr  TerschjeaeBer  Zusammensetzung:  gewOhnlieh  nimmt  mftn 
4  bis  5  Blei  ;iuf  1  Antimon,  zu  den  feinsten  Buchdruckerlettern  wohl  nur  S, 
SU  den  grössten  dag^n  bis  6  oder  7,  zu  den  sogenannten  Ausschliessungen, 
Stegen  s.w.  \m  itTBrn  avf  1  Antimon;  bei  22  Antimon  anf  78  Blei  bat  es  das 
Einneitsgcwicht  9/4,  bei  20  Antimon  auf  80  Blr^i  9,854.  Nach  jmderfTi  An- 
gaben ist  das  Einheitsgewicbt  bei  folgenden  Mengen  Blei  auf  1  Teil  Antimon: 


0,82  Teile  Blei  =  7,482 

8,89  Teile  Blei 

9,811 

0,40  „ 

„    =  7,525 

4,81 

»♦  M 

10,136 

0,53  „ 

„    =  7,830 

5,09 

•  1  II 

10,144 

0,80  „ 

„    =  8,330 

6,42 

U  l> 

10.387 

1,60  „ 

8,953 

8,02 

»t  ti 

10,556 

1,70 

ff    —  8,989 
„    =  9,728 

8,48 

•»  tt 

10,586 

S,22 

19,96 

$t  M 

10,930 

Ein  Zniati  von  Eisen  oder  Knpfer  {bit  öVo)  vermehrt  die  HMe  nnd  Daner- 

haftigkuit  des  Schriftzeuges  sehr;  die  Schmelzbarkeit  zu  erhöhen  ftlgt  man  zu- 
weilen Wismut  bei  (z.  B.  10  Blei,  2  Antimon,  1  Wismut).  Zu  Stereotypenplatten 
versetzt  man  gern  das  Schriftmetall  mit  1  bis  2%  Zinn,  tn  England  ist  ein 
Qemisch  von  8  Zinn  und  1  Antimon  mit  1  bis  2  Blei  (oder  auch  gans  oiw# 
Blei)  -  hnrte«  —  aber  freilich  auch  theures  —  Lctternmetall  empfohlen  wor- 
den, lautliche  englische  Buchdruckerschriften  von  vorzüglicher  Beschaffenheit 
fand  man  folgendennaasen  anaammengeeetat  : 


Blei  55  ßl.3  69.2 

Antimon  22,7  Ib.Ö  19,5 

Zisn  »2,1  20,2  0,1 

Kupfer                                          —  —  1,7 

99,8  100,3  99,5 


Ein  bew&hrtes  französisches  ScbrifUeug  iat  aus  55  Blei,  SO  Antimon,  15  Zinn 
gemisoht;  beim  Einsehmebm  abgenotster  Lettern  74  ron  diesen,  14  Antimon» 
12  Zinn. 

17  Blei,  3  Antimon:  oder  S  Blei,  5  Antimon,  2  Zink;  oder  8  Blei,  1  Zinn, 
1  Antimon;  oder  20  Blei,  3  Antimon,  2  Kupfer  sind  brauchbare  Gemische  zu 
Zapfenlagern  bei  Maschinen,  selbst  zu  Achslagern  an  Eisenbahnwagen  (mit  Aus- 
nahme der  Lokomotiven).  —  Zu  kleinen  Büder-Gussmodellen,  df  rfTi  Zähne  auf 
der  Teilmaschine  eingeschnitten  werden,  empfiehlt  man  eine  Zufammensetzung 
ans  6  Blei,  4  Zink,  1  Antimon. 

Das  Blei  kommt  in  mebreren  Erzen  tot,  teils  an  Schwefe],  teils  aa 

Sauerstoff  gebunden;  in  letzterem  Falle  genügt  zu  seiner  Gewinimng  ein» 
einfache  Ausschmelzung  mit  Kohle,  in  ersterem  Falle  ist  dagegen  ein  weit- 
läufigeres Verfahren  erforderlich,  nämlich  entweder  die  fogenannto  Röst- 
arbeit oder  die  Kit  Derschlags  arbeit.  Torber  werden  die  grösseren 
reinen  Erzstticke  durch  iiaudächeidung  abgesondert,  die  in  kleineren 
Teilen  eingesprengten  Mastm  hingegen  in  einem  Poeliwerke  gepocht, 
und  dnrdi  Schlimmen  (Waseken)  möglichst  Ton  der  Gangart  befreit.') 
Das  dnrch  eine  der  beiden  Verfahren  gewonnene  Blei  heisst  Kauf- 
blei,  wenn  es  sogleich  in  den  Handel  gebracht  werden  kann;  und 


*)  Prechtl,  Technol.  Encjklop.  1830,  Bd.  2,  S.  SSO.  Br.  Kerl,  Beschrei- 
bung der  Oberhaner  Hflttenprosene,  Glanitbal  1892*  Br.  Kerl,  Die  Banunels-^ 

berger  Hüttenprozesse,  Clausthal  1S54,  S.  18.  Stobmann,  Eaojklop.  Huidb. 
d.  teobn.  Chemie,  Brannschweig  18ti5,  S.  853. 
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Werklei  (Werk),  wenn  es  so  viel  Silber  enthält,  dass  die  AbBcheidnng 
des  letztern  dnrch  Abtreiben  sich  lohnt.  In  diesem  zweiten  Falle  ver- 
wandelt man  das  Blei  in  Glätte,  welche  teils  als  Kaufglätte  Han- 
delsware ist,  teils  als  FrischgUltte  in  Krumm^fen  auf  Blei  fPriech- 
blei,  Weichblei)  verschmolzen  (gefrischt)  wird.  Da^  Kauibiei  bedarf 
oft  «mer  Beinignng  voa  zu  growem  Qalnlte  firemder  Motalle,  welche  d»- 
durdi  bewirkt  wird»  daas  mati  das  nnreine  Blti  auf  einem  dudi  Flamm- 
firaer  erhitzten  schrlgea  Herde  bei  gelinder  Hitze  umschmibt,  wobei  es 
gereinigt  abläuft,  w&hrend  die  schwerflüssigeren  Beimischungen  auf  dem 
Herde  liegen  bleiben.  FfSr  den  Verkauf  wird  tbis  Blei  in  eiserne  For- 
men geschöpft,  worin  es  die  Gestalt  l&nglich  viereckiger  Blöcke  (Mul- 
den, GanzeJ  erhält. 

Diese  im  Handel  vorkommenden  Bleiblöcke  sind  zuweilen  durch  Stücke 
ChimoiiOii  oder  anderes  altes  Eisen,  welche  beim  Qieneii  darin  eingeschlossen 
wurden,  verfälscht.  Ein  solcher  Betrug,  der  sonst  nnr  ^r^i  "bfim  Entzweihauen 
sich  offenbart,  kann  mittels  des  Einbeitsgewichtä  und  zwar  am  einfachsten  auf 
die  Weise  entdeckt  werden,  dass  man  die  Blöcke  auf  einer  Wage  mit  bleier- 
nen Gewichten  abwägt,  dann  beide  Wagschalen  gleichzeitig  in  Wasser  senkt, 
wobei  das  Gleichgewicht  gar  nicht  oder  nur  unbedeutend  gestört  werden  darf. 

6,  lluBlnlniii*^) 

Dieses  erst  seit  dem  Jahre  IHbb  in  die  Reihe  der  für  die  meoha- 
niaelie  Tedudk  bedentsamen  Stoffe  eii^etretene  IfetaQ  kt  die  Gmndlage 
der  Thonerde  (Alaonerde),  welche  letztere  ans  58,8  Alnmininm  nnd  46»7 

Saner^tofiT  besteht,  also  ein  Aloininiumoxyd  darstellt.  Die  Farbe  des 
Altiminiams  ist  weiss,  an  Schönheit  nidbt  der  des  Silbers  gleichkommend, 
eher  der  des  Zinns  ähnlich ;  (V\^  anreine  (eisenhaltige)  Metall,  welche» 
an^glich  in  den  Handel  gebracht  wurde,  zeigte  sogar  einen  starken 
Stich  ins  Graubläuliebe,  durch  welchen  es  einigermas&en  nach  der  Farbe 
des  Zinkes  hinneigte.  Die  Härte  kommt  ungefähr  jener  des  feinen  Sil- 
bers i^eieb,  Ist  etwas  geringer  als  die  des  Kupfers,  aber  grosser  als  die 
des  2Smies.  Das  Alnmininm  giebt  beim  Ansdilagen  einen  starken  und 
schonen  Klang.  Es  lässt  sieh  sehr  gnt  hämmern,  zu  Blech  walxen»  m 
Snsüerst  dünnen  Blättchen  schlagen,  und  in  Draht,  selbst  von  grosser 
Feinheit,  ziehen;  doch  erleidet  die  Dehnbarkeit  erheblichen  Nachteil,  wena 
es  nicht  sebi  rein  ist.  Auf  dem  Bruche  zeigt  es  cm  teinküi  nii^es ,  fast 
ganz  mattes  GefUge.  Seine  autiklleudäte  Eigenschaft  ist  das  ächi-  geringe 
Einheitsgewicht,  welches  nnr  2,56  bis  2,67  (in  nnreinerem  Zustande  des 
Metalls  3,78  bis  2,80)  betrSgt  IMe  Beissfestigkeit  ist  nicht  sehr  grosse 
man  hat  sie  gefunden,  für  l  (/mm  Querschnittsfläche  berechnet,  bei  Guss 
zu  il  kg,  gehämmertem  Metall  zu  13,6  bis  20,3,  Draht  zu  10,8  bis 
13,0  kg.  An  der  Luft  verändert  das  Aluminium  sich  nicht  merklich; 
von  Schwefelwasserstoffgas  läuft  es  nicht  an;  hochgradige  Schwefelsäure 


*)  F.  Stoliiiiaiia,  Eüc^klopäd.  Handbucb  der  technischen  Chemie,  Bd.  I> 
Bnnnechwcig  1865,  S.  443. 
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eowie  Salpotersftnre  greifen  es  wenig  od«r  gar  nicht  an,  aber  von  Salz- 
säure, verdünnter  Schwefelsäure  und  üt/enJer  Kalilauge  wird  es  rnsch 
und  unter  heftiger  Wasserstoftgasentwickelung,  von  Essigsaure  viel  lang- 
samer, aufgelöst,  y^um  Schmelzen  erfordert  es  einen  Grad  von  KotglUh- 
hit^e,  welcher  zwischen  dem  Schmelzpunkte  des  Zinkes  und  jenem  des 
Messings  zu  liegen  acbemt  (nach  DeTille  bei  700°  G). 

Zn  tecbniieh«!  Anirendnngen  eignet  mAk  das  Alnmininm  beflonders 
dnroh  Beine  Leichtigkeit,  seine  httbsche  weisse  Farln  ,  seine  ÜttTwlnder^ 
lichkeit  unter  den  Einflüssen  der  Luft  (da  es  sich  weder  oxydiert  noch 
—  -wie  das  Silber  —  von  Schwefelwasserstoff  braun  wird)  und  seine  voll- 
kommene Uaschüdlichkeit  lür  die  menschliche  Gesundheit.  Hindernis  einer 
au^edehnten  Benutzung  iät  jedoch  der  hohe  Preis  (noch  jetzt  wenigsteub 
die  HUfte  von  dem  eines  gleicben  Gewichts  Fein-l^ber),  welcher  in  der 
kostspieligen  DarsteHongsweiBe  seinen  Grand  hat.  Alle  bisherigen  Vei> 
arbeitnngen  dieses  Metalles  sind  fast  nur  als  Versache  oder  Gegenstttnde 
besonderer  Liebhaberei  zu  betrachten;  sollte  man  aber  dahin  gelangen, 
dasselbe  viel  wohlfeiler  zu  eraeugeo,  so  könnte  es  eine  widitige  Stellung 
in  der  Tetbnik  erringen. 

AiH  Aluminium  gefertigte  Gegenstände  sind:  Opernglas-  und  Fernrohige- 
hftoflet  Wagebalken,  Wagiehalen  und  sehr  kleine  Oewiofatitadke;  Sestanten  und 

andere  dL*rartige  Geräte;  die  Rcgimonti<adler  des  französischen  Heeres,  Degen- 
griffe, S&beUcheideni  dünne  Blätter,  nach  Art  des  Blattailbers  verwendbari  Qe- 
sptintte  (mit  sehr  feinem  —  snm  Teil  nur  0,065  mm  dieken  —  Drahte  fiber- 
wickelte SeldenHiden)  und  daraus  gearbeitete  Spitzen;  Blaainstrumento;  Broschen, 
Armbänder,  Haarnadeln,  Ohrgehänge  und  andere  Schmucksachen.  Wegen  seiner 
ünveränderlichkeit  an  der  Luft  und  seines  geringen  Gewichts  ist  es  zur  Aus* 
pxigung  von  ScbeidenittBasn  vorgeschlagen  worden. 

Da  das  Aluminiumoxyd  Mif  'l'honerde)  einen  Hauptbestandteil  aller  Thon- 
gattungen bildet,  so  gehört  uas  Aluminium  zu  den  allerverbreitetsten  Metallen : 
nach  schätzungtweiaer  Berechnung  besteht  etwa  ein  Sechste]  det  fQr  die  menteh- 
liehe  Erforschung  ztjgUnglichen  Kinde  des  Erdkörpers  aus  Thonerde.  Aber  zur 
Abscheidung  des  Metalies  aus  dieser  letzteren  sind  zur  Zeit  noch  weitläufige  Um- 
wege  und  kostspielige  diendidie  Vorgänge  erforderlioh,  welche  dne  wohlfeile 
Darstellanff  in  grossen  Massen  nicht  zulassen.  Gegenwärtig  besteht  der  Roh- 
stoff gewöhnlich  im  Kryolith  (einem  grOnländiscben  Erz,  welches  Fiuoralumi- 
nium  Terbunden  mit  Flnomatrium  enthalt);  von  den  darin  befindlichen  ISVo 
Aluminium  soll  miin  bifiber  nur  4  zu  gewinnen  vermocht  haben. 

Das  im  Handel  vorkommende  Aluminium  ist  nicht  ganz  rein,  sondern 
enthält  0,8  bis  2  %  Eisen  und  bis  sa  Vi  7«  Silicium  als  unabsichtliche  Verun- 
reinigungen. IMher  stieg  der  Eisengehalt  seUist  gegen  7,  die  Menge  des  Sili- 
ciums  zuweilen  gegen  57o  ini.  Solche  Beimengungen  beeinträchtigen  erheblich 
die  Biklsamkcit  des  Aluminium;  einige  %  Kupier  erteilen  ihm  die  SprOdigkeit 
des  Glases.  Bedeutsam  scheint  das  Alnmininm  besonden  in  seiner  Ifisohung 
mit  Kupfer  (Alomininm-Bnmae,  a  w.  u.)  ni  «ein. 

7.  Nickel.') 

Es  hat  im  reinen  Zustande  eine  zwischen  Silberweiss  und  Stahlgraa 
liegende  Farbe,  einen  baVigen  Bruch,  einen  starken  Glanz,  eine  bedeu- 
tende Härte»  ein  Einbeitsge wicht  von  8,4  (im  gegossenen  Zustande)  bis 

>)  D.  p.  J.  1879,  282,  256,  865. 
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S,9  fgeschmiedet),  ist  schweissbor»  sdunllit  erst  in  der  heftigsten  Weiss- 
gluhhitze,  wird  vom  Magnete  angezogen  and  nimmt  selbst,  gleich  dem 
Eisen,  Magnetismtis  an.  Daß  vorzüglichste  Nickelerz  ist  der  Kupfer- 
nickel (eine  Verbindung  von  Nici^el  mit  Arsen).  Aus  diesem  und  aus 
der  Kobaltspeise  (einer  bei  der  Smaltefabrikation  in  den  GlasschmeU- 
h&fen  sich  a1»cbeidenden,  aus  Nickel,  Arsen,  Kobalt,  Kupfer,  Eisen, 
Sdtwefel  11.8. w.  heetehenden  HetallmasBe)»  sowie  ans  nickelbalt^ai  Enpfer^ 
imd  Schwefelkiesen  wird  das  Nickel  auf  veisohiede&e  Weise  dai^eetoUt. 
Mm  erhält  durch  die  angewendeton  —  teils  in  BOstangen  und  Schmel- 
zungen, teils  in  Auflösungen  und  Niederschlfi'j'nngen  bestehenden  — 
Arbeiten  entweder  Nickeloxyd  (meist  mit  mehr  oder  weniger  Kupferoxyd 
gemengt)  oder  kohlensaures  Nickeloxyd.  Aus  diesen  beiden  wird  das 
Nickel  gewonnen,  indem  man  sie  mit  Kohlenstaub  m  hessischen  Tiegeln 
einer  heftigen  Wcls^lühhitze  miterwirft.  Das  Nickd  nimmt  dabei  ein 
wenig  Kohlenstanh  anf  nnd  wird  mehr  oder  minder  sprSde.  Im  Handel 
enelieint  das  Metall  zuweilen  als  geschmolsene  (jedoch  unToIlkommen 
geflossene,  daher  lOcherige)  Masse,  oder  ungeschmolzen  in  grauen  un- 
r^^^elmiissigen,  lockeren  aber  ziemlich  harten  Klümpchen  von  erciartigem 
An-ehen  (Nickelsch  wamm);  gegenwartig  meist  in  kleinen  rechteckigen 
Kuchen  mit  ziemlich  glatter  und  metallglSozender  Oberfläche,  deren 
ImMreB  fest  sosammengesintert  ist  (Wllrfelniekel).  —  Bis  kknfüolie 
Nickel  ist  nicht  reines  NickehDetall»  sondern  enthSlt  nnr  50  his  98% 
wirkliches  Nickel;  das  Übrige  ist  gewOhnlidt  Kupfer  und  Eisen,  zuweilen 
Kobalt;  ausserdem  finden  sich  Spuren  von  Arsen,  Schwefel  und  Silicinm. 
Die  stark  kupferhaltigen  Arten  (50  bis  70 ^/q  Nickel  nnd  30  bis  47% 
Kupfer  enthaltend)  filhren  auch  den  Namen  Kupfernickel  oder 
Nickelkupfer. 

Die  Gegenwart  des  Kobalt«  ist  anschädlich,  solange  letztere  weniger  als 
6%  des  Oesamtgewichtes  betrfigt;  bis  tn  2%  Kohlenstoff  sollen  «nsehftdlieb 

sein,  ebenso  h'is  1%  Eisen  und  die  geringen  vorkommenden  Verunreinigungen 
durch  Mangan,  Arsen,  Siliciam  a.  s.  w.  Der  Schwefelgeaalt  soll  höchstens  0,57» 
beiragen. 

Die  Festigkeit  des  Nickels  ist  grösser  als  diejenige  des  Schmied- 
eisens, ebenso  die  Härte  desselben;  es  schmilzt  bei  etwa  1500^,  nach 
anderen  Angaben  erst  hei  1600^  Von  Natnr  ist  das  Nickel  spröde, 
wird  aber  gesdimeidig  dnrch  Hinsnfttgen  von  Vte  Vi«%-^) 
nesnim,  so  dass  es  im  glühenden  Zustande  wie  such  bei  gewöhnlicher 
Temperatur  etwa  wie  weicher  Stahl  gehämmert,  gewalzt  n.  9.  w.  werden 
kann;  es  liLsst  sich  auch  mit  Eisen  zusaminenschwp!«?-en  und  mit  diesem 
gemeinsam  zu  dUnnem  Blech  auswalzen.  Das  Einheitsgewicht  des  Nickel 
beträgt  im  Mittel  S,9. 

Die  Teiarbeitong  des  Nieksls  dnrch  Sehmeken  nad  Glessen  ist 
dnreh  seine  Eigenschaft,  im  flflss^en  Zostande  Sauerstoff  nnd  andere 
Gase  zu  verschincken,  welche  beim  Erkalten  ansgestossen  werden  (8.  31) 
sskr  sofawierig  nnd  nngebrllncbliok. 


>)  D.  p.  J.  1879,        S.  282. 


Üiyilizeü  by  VjüOglc 


62 


I.  AtMchaiti 


8.  SUber.^) 

Di«  in  den  GewerlMft  Terarboiteten  edlen  Metalle,  sa  weldien 
(auaser  Gold  nnd  Platin)  das  Silber  gebSrt,  Terdaaken  diesen  Kamen 

und  den  Vonng,  welcher  ihnen  gegeben  wird,  zum  Teil  ihrer  adiSaen 
Farbe,  haapts&chlicfa  aber  der  Unyeränderlicbkeit  bei  den  Einflüssen  der 
Luft,  der  Feuchtigkeit  u.  s.  w.  Das  reine  Silber  (Feinsilber)  besitzt 
eine  scheine  weisse  Farbe  (welche  nur  durch  schwefelhaltige  Aus- 
dunstungen braun  oder  schwarz  wird,  indem  sich  Schwefelaiiber  bildet), 
nimmt  dnreh  Polieren  einen  starken  Qlanz  an»  zeigt  ein  tmdeatlich 
sackiges,  mehr  dichtes  und  gleichsam  geflossenes  Ansehen  auf  dem  Brache, 
eine  geringere  Hftrte  als  das  Knpfw,  eine  sehr  grosse  Dehnbarkeit  nnd 
ein  Einheit^wicbt  t<»i  nngefUhr  10,5,  welches  durch  die  Verdichtung 
l>eitn  Hfimmem,  Walzen  und  Drahtziehen  bis  etwa  10,62  erhöht  werden 
kann.  Die  Reissfestigkeit  ist  geringer  als  jene  des  Kupfers;  sie  beträgt, 
auf  1  qmm  bezogen,  für  gegosseueö  Silber  7,5  kg^  für  hartgezogenen  Draht 
32  bis  41  A^,  für  geglühten  Draht  18  bis  19,5  kg.  Das  Silber  schmilzt  in 
sohwacfaer  Weissglflflihitse  (bei  916**  C.)*  ohne  zu  rosten  oder  sieb  m  ver- 
fluchtigen;  eine  kleine  Menge  Sauerstoff,  welche  ee  allerdings  im  Säimel- 
aen  Tenchluckt,  entweicht  beim  Erstarren  vollständig  wieder,  öfters 
unter  Geräusch  und  spritzender  Ausstosj?ung  einiger  Silberteiie  (Spritzen 
oder  Spratzen  des  Silbers).  Es  wir!  vnn  schwachen  Sftaren  nicht 
angegriffen,  löst  sich  abeT-  in  der  Salpuicr.-aure  leicht  auf. 

über  das  Einheitsgewicht  des  Silbers  sind  die  Angaben  sehr  abweichend, 
was  lieh  teils  aus  den  verschiedenen  physischen  Zuständen,  teUs  durch  grflwerc 
oder  geringere  Reinheit  erkllirf.  Sn,  vr\p  die.<?es  Metall  durch  Schmelzen  und 
Oiessen  (oder  ruhiges  Erkalten  im  Tiegel)  erhalten  wird,  schiiesst  es  gewOhn* 
Heh  viele  Poren,  ja  oft  befacftohtKche  LScher  und  BlaMnriiinne  ein,  vermöge 
•welcher  e«  leichter  erscheint;  d;i'  l'cinnilber  des  Handels,  welches  wolil  hei  den 
Gewiclit<?be8timmungen  zuweilen  tür  rein  angenommen  worden  ist,  enthält  bis 
TO  1 "  0  Kupfer,  wMurcb  sein  Einheitagewiebt  ebenfelli  verringert  wird.  Che- 
misch reines  Silber  hat  im  dichtesten  Zustande i  den  es  nach  dem  Schmelzen 
durch  ruhigen  Erkalten  annehmen  kanOy  das  ESnheit^gewioht  10^566;  sonstige 
BestimuiuDgeD  sind  folgende: 

Oetehmolten  nnd  dnrdi  BSnoieiseD  in  Wasser  gekSrnt  (sehr  porßs)  .  .  9,6SS 
r.psfiinii)]/.'  n,  im  Ti^ei  «arkutei  mehr  oder  minder  porOs    .  9,988  bis  iO,474 

Zu  Stäben  gegossen  t0,105  bis  lO,5tl 

Gehämmert   10,447  bis  10,ti22 

Gewalltes  Blech  1 0,551 

Draht  10,491 

Eine  merkwürdige  Yevinderung  erleidet  das  Silber  unt^  ffewiasen  noch 
nicht  näher  ermittelten  ümtlinden,  wenn  et  «ehr  lange  Zeit'ia  oer  Erde  K^: 

Gefasse  aus  dem  Altertume,  von  reinem  oder  fast  ganz  reinem  Silber,  weleiie 
man  so  vergraben  fand,  zeigten  sich  äusserlich  mit  einem  Überzuge  von  Cblor- 
■üher  bedeckt,  äusserst  mürbe  (so  dass  man  StQckc  von  0,5  bis  1  mm  Dicke 
zwischen  den  Fingern  zerbröckeln  konnte),  ohne  eine  Spur  von  Biegsamkeit, 
auf  dem  Bruche  körnig  kristaliinipch  mit  sehr  starkem  Glanre.  Alte,  aus  der 
Erde  gegrabene  Silbermünzen  sind  zuweilen  ebenfalls  eanz  spröde,  und  so  reich 
mit  CShlonilber  beladen,  da»  dieses  hia  sa  17%  des  Gewichtes  aaimacht 


1)  BoUe7-SUlseip  MeUUorgie,  Brauaschweig  1863—8«,  B.  1051. 
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In  reiBem  Ziutaade  wird  das  Silbor  wenig  verarbeitet.   Hm  Yer- 

(legiert)  es  fftst  jederzeit  mit  Knpferp  teils  seines  hohen  Preises 
Tegen,  teils  weil  das  legierte  Silber  eine  grössere  Härte  besitzt  und 
daher  9ich  weniger  abnutzt.  Man  bezeichnet  die  Menge  des  Zusatzes 
oder  üen  Feinheitsgrad  (die  Lötigkeit,  den  Feingehalt,  die  l  eine) 
des  Silbers  durch  die  Angabe,  wie  viel  Lot  reines  Silber  in  der  Marie 
(IS  Lot)  enthalteii  M  FeSnie  Silber  ist  daher  16  Ultig;  18  iStiges 
SObsr  entlAU  in  16  Teilen  18  Tdle  SUber  und  4  Teile  Kupfer  o.  s.  f. 
Das  Lot  wird  hier  in  18  Gr&n  eingeteilt;  Silber  also,  welches  z.  B. 
U  Lot  8  Qrftn  fein  ist,  enthilt  in  16  Lot  (1  Mark)  U^ji^  oder  14^/, 
Lot  reines  Silber. 

In  Frankreich,  Belgien,  einem  grossen  Teile  Italiens  etc.,  in  Dentsch- 
laad  wenigstens  beim  Münzwesen,  ist  die  Bezeichnung  des  Feingehalts 
meb  Taosendfiteln  des  Gewichtes  (Tansendteilen)  eingeführt,  wonach 
I.  B.  SUber  Ton  0,950  (950  Tansendteilen)  solches  ist,  welches  in  1000 
GswiditteOeti  950  Gewiehtidle  reines  Silber  eothftlt  878%  GiSn 
edsr  15  Lot  8,6  Gr&n). 

Tn  'Icn  meisten  Landern  bestehen  gesetzlich  oder  gewohnheit^ji^cm'lss  ge- 
wifie  Miächaugsverhältnisse,  aus  welchen  die  Silberarbeiten  der  Regel  nach 
fcrferügt  werden;  man  nennt  da»  SQbw  von  diesem  yorgescbriebenen  Feinge- 
balte Probesilber.  Das  Pcobeailber  hUt 

in  Kneland       •  U  Lot  14,4  Gl*»  =  0.925 

„  Frankreich,  Belgien,  Mailand,  Venedig, 

Zwei  AbBtufungen  \  \l        IM  =  oiwO 

„  Österreich  (früher  13  Lot  =  0,812)  seit  18ö6: 

No.  1   15    „     8,6     „     =r  0,950 

«2  14    „     7,2     „    =  0,900 

„3  12    „  14,4    „    =  0,800 

«4  18    »    —      H    =  0,750 

Das  Silber  zu  Denkmftnsen  hilt  in  FraakTsich  vonehiiflsmling  0,950 
«der  mindestens  0,947. 

Im  Deutschen  Reich  gelten,  Uiui  Gesetzes  vom  16.  Juli  1884,  folgende 
BMtimmungeü:  Ea  dürfen  Silberwaren  in  beliebigem  Feingehalt  angefertigt 
▼erden;  der  Feingehalt  darf  —  unter  Angabe  des  Krzeagers,  Aufprftgnng  einai 
^«mpelxeichenB  (MondRichel,  in  welcher  die  Kaiserkrone  sich  befindet)  und  Be* 
widnimig  des  Feingehaltes  in  Tansendtsilen  fUr  SchmuckiMhen  immer,  fllr 
Gttkfc  Tiher  mir  dann  angegeben  werden,  wenn  er  mindestens  800  lictrüfrt. 
Der  wirkliche  Feingehalt  aarf  weder  in  der  ganzen  Ware  noch  in  deren  ein- 
sdnen  Teilen  den  angegebenen  nm  mehr  ali  8  Taniendteile  nntanehTeiteo. 
Filljfr'Ä-arpn,  welche  mit  anderen  Metallen  metallisch  verbunden  sind,  dßrfen 
niehi  mit  dem  Feingehaltsstempel  versehen  sein,  es  »ei  denn,  dass  sie  schon 
iMMrKeh  als  nieht  silberne  erkannt  werden  kSnnen. 

Beim  Legieren  des  Silbers,  d.  h.  beim  Zusammenschmelzen  desselben  mit 
Kapfer,  mn«si  die  Mischnng  sorgfältig  nmgcrflhrt  wprden,  bevor  man  sie  atis- 

Sesst,  weil  sich  sonst  am  Boden  des  Schmelztiegels  eine  reichhaltigere  Mischung 
Idefc,  als  oben.  Ei  ist  beobachtet  worden,  dass  bei  einem  Verhältnisse  der 
Hstelle,  welches  bei  genauer  Vermischung  121ötigep  Pilbcr  hätte  geben  mfl!?sen, 
dar  untere  Teil  13  lötig,  der  obere  nur  lllOtig  aushei.  Aber  selbst  nach  dem 
Asigisam  in  die  Formen  Terfesilt  sich,  während  des  Erkaltens  bis  zum  Er- 
«tarmnrripunkte,  der  Silbergehalt  ungleich,  so  dass  verschiedene  Stellen  des 
gegossenen  Stückes  um  2  bis  15  Tausendstel  im  Feingehalte  abweichen.  Die 
suiwe  Hisehnng,  welche  ^sse  Bisdieiming  nisbt  zeigt,  sondern  gans  gleich- 
adsBg  gemiMbt  bleibt,  ist  die  von  0,719  oder  11*/«  Lot 
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Durch  die  Ln^rif^rnng  (auch  wohl  Beschickung)  wird  die  Farbe 
do'^  Silbers  desto  mehr  ins  Rötliche  und  Rote  gezogen,  je  höher  die 
Menge  les  zugesetzten  Kupfe^  steigt  (doch  ist  selbst  die  Mischung  von 
1  Teil  Silber  mit  4  Teilen  Knpfer  noch  nicht  ganz  kupferrot);  die 
Solunelsbarkeit  nimmt  tu;  die  Dehnbarkeit  Termindert  sidi  ^germasBOi» 
wiewobl  die  Beerbettnng  durch  H&mmenit  Waken,  Drahtliehen  il8.w.  noch 
immer  gut  TOn  itatten  geht  nnd  nur  zu  Gegenständen,  welche  vorzugs- 
weise eine  ausgezeichnete  Geschmeidigkeit  erfordern  (höchst  feine  Driihte, 
getriebene  Arbeit),  bleibt  das  nicht  oder  sehr  wenig  mit  Kupfer  ver- 
setzte Silber  ein  Bedilrfnis.  Das  legierte  Silber  läuft  beim  Oiessen  1  e^ser 
in  die  Formen  und  üutcrt  leichter  einen  dichten,  blasenfreien ,  dünnen 
und  aduuf  «ngebildeten  Gn»,  als  Feindiber;  die  rohoi  — ■  noefa  sieht 
durch  Hammer  oder  Waise  bearbeiteten  —  Gnasatfleke  (namenUieh  ans 
12-  oder  13  lötigem  Silber)  brechen  bei  starkem  Biegw  oder  kr&ftigem 
Schlage  ab,  nnd  zeigen  auf  den  Bruch  flächen  ein  zackiges  (hakiges)  * 
GefUge,  wShrend  sich  nach  der  Bearbeitung  eine  viel  grossere  Biegsam- 
keit und  ein  feinkörniges  Cietüge  oflfenbart.  Im  glühenden  Zustande  ist 
legiertes  Silber  von  mittlerem  Feingehalte  (etwa  zwischen  0,200  nnd 
0,600  fein)  so  spröde,  dass  es  sich  im  eisernen  Mörser  zu  Pulver  stossen 
Ittsst  Durch  die  Verbindung  mit  Knpfor  erlangt  das  Silber  nicht  aar 
schon  nraprfinglieh  eine  grössere  HBrte  (welche  es  mehr  gegen  Vertnegsu 
nnd  Abreiben  durch  den  Gebrauch  schützt),  sondern  auch  die  Eigen" 
Schaft,  seine  Härte  und  Steifheit  durch  Bearbeitung  in  weit  ansehn- 
licherem Masse  zu  vermehren.  Auch  die  Reissfestigkeit  ib^t  im  legierten 
Silber  ausserordentlich  vergrüssert.  Drähte  von  12  lütigem  Silber  tragen 
(auf  den  Querschnitt  von  1  qmm  berechnet)  62,8  bis  92, «i  A^,  wenn  sie 
hartgezogen,  nnd  89,7  bis  48,2  kg,  wenn  sie  ausgeglüht  nnd  dadurch 
weich  geaneht  sind.  Das  Einheitsgewicht  des  legierten  Silbers  ist  ge- 
ringer als  das  des  fbinen,  nnd  zwar  desto  kleiner,  je  hoher  der  Enpfar- 
snsatz  steigt. 

Es  ereignet  sich  bisweilen,  dass  beim  ZnsamTnenschmelzen  feinen  Si'ben 
mit  reinem  Kupfer  und  nachfolgendem  Ausgies^en  die  Mischung  mehr  oder 
weniger  Bläschen  entb&lt,  welche  der  späteren  Rearbeitung  hinderlich  wer- 
den» indem  sie  unganze  Stellen  erzeugen.  Man  hebt  diesen  f?lit>htr;nd  kicht 
durch  Zusatz  von  1  Teil  Zink  auf  128  Teile  des  Qemiscbea,  wodurch  diu 
Dehnbarkeit  nicht  bemerkbar  leidet.  Beim  ESnscbmelsen  altsn  verarbeiteten 
Silbers  ist  dieser  Kiin<;tgri(T  niemals  erforderlich,  weil  hieran  iich  Stets  LS* 
tungen  befinden,  welche  schon  etwas  Zink  enthalten. 

ZwOlflötiges  Silber  (als  Blech«  Draht  n.  dgl.)  ist  in  seinem  durch  Au*^ 
glühen  erweichten  Zustande  ^obon  ungeHihr  so  hart,  wie  gutes  Kupfe'r  bei 
dem  erhöhten  Härtegrade,  welchen  es  durch  länger  fortgesetzte  kalte  Be- 
arbeitung (Hämmern,  Walzen,  Drahtziehen)  annimmt;  wenn  nun  ersteres  durch 
solche  Behandlungen  noch  hftrtor  geworden  ist,  so  steht  ci  dem  harten  Schmied* 
eisen  gleich. 

Durch  Glühen  wird  das  legiert«  Silber  auf  der  Uberilaciie  .sohwärzlich- 
braun  von  gebildeten  Kupferoxyde;  stark  kupferhaltiges  linft  schon  beim  Lie- 
gen an  der  Luft  an  (wird  blind)  und  unterliegt  der  Grun?panl>ildung.  Aus 
einem  24  Stunden  lang  in  Essig  liegenden  Lödel  von  12- oder  13  lötigem  Silber 
wird  wohl  0,1  ^  and  noch  etwas  mehr  Kapfer  anfgel^tofc* 

Über  das  Einheit.'^gewicht  des  Silbers  von  vorschiedeBem  Feingehalte 
können  folgende  beobachtete  Zahlen  angeführt  werden. 
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ft)  für  verschiedene  Zostftnde  dee  MoUlte: 
Feinheit. 
0,993 


n 
n 


tf 
n 


Gewalztes  Blecb . 

Draht  . 
0,875       Blecb  . 

Draht  . 
0,812  Gegossen 

Gehämmert  (Lfiffel) 
Blech  . 
0,750  Gegossen 

Blfrh 

Gehämmert  (LüU'el) 
Draht  . 

Gegossen 
Blech  . 
Blech 
Draht  . 

Gegossen 
Blech  . 
Gegossen 
Blech  . 

b)  far  geprägtes  Metull  (Geldatäcke) 
Einheittigewich 
10,45«  bb  10,589 


0,687 
0.625 
0,562 
0,5U 


Einheitsgewicht. 

10,523  bis  10,584 

10,422 

10,215  bis  10,262 
10,228 
9,931 
10,146 

10,160  bis  10,170 
0,861 

10,000  bis  10,073 

10,024  bis  10,055 
10,008 
9,858 

9.941  bis  9.971 

9.802  bis  9,884 

9,858 
9,h3t 

9,735  bis  9,761 

9,422  biy  9,440 

9,528  bis  9,670 


0,998 

0,923 
0,900 
0,868 

0,833 
0,812 
0,750 
0.687 

0,.-83 


Einheitegewicht. 
0,682  =s  9,746  bie  9,761 


10,345 
10,271 
10,250 
10,189 
10,172 
10,050 
9,974 
f>.71  1 


10,874  '     0,520  =  9,640  ..  9,685 

10,817  i     0,500  —  9,630  ,.  9,650 

10,265  I     0,487  :=  9,588 

10,237          0,375  ^  9,439 

10,178         0,333  ^  '),383  9,385 

10,100          0,312  =  9,306  „  0,333 

9,976  ;  0,818  =  9,158  „  9,887 
9.810 


Der  Abnutzung  durch  den  Gebrauch  unterließ  im  aligemeinen,  unter 
gleichen  Umständen,  das  etftrlrer  legierte  Silber  weniger  als  das  wenig  legierte 
oder  ganz  feine;  doch  scheint  die  kleinste  Abnutzung  beim  Feingehalte  von 

etwa  0,312  einzutreten.  Es  Hegen  darn'>er  Bpobp.rhtnngen  an  Goldstücken  vor, 
nach  welchen  —  abreibende  Wirkung  durcii  gltjiche  Mittel  vorausgesetzt  — 
das  feine  Silber  etwa  doppelt  soviel  Gewichtsverlust  erleidet,  als  das  von  0,818. 
Danach  waren  nBmlich  die  verhältnismässigen  Ciewichtsverlnete  (jenen  der 
letzteren  Legiemng  als  Einheit  angenommen)  wie  folgt: 


Feingebalt  Abreibmig. 

0,998  =  1,97 
0,900  =  1,60 
0,750  =  1,48 
0,656     —  1,81 

Das  Verhältnis  ändert  sieb 


Eeingebalt  Abreibung. 
0,520     =  1,20 
0,312      =  1 
0,218     ==  1,045 


einigermassen,  wenn  Geldsorten  verschiedenen 
Feingehaltes  durcheinander  umlaufen;  denn  indem  hier  die  härtesten  Arten  nur 
an  weicheren,  die  weichsten  nur  au  härteren  sich  reiben,  stehen  die  hochhal- 
tigen Legierungen  gegen  die  geringhaltigen  in  noch  grosserem  Nachteile,  ale 
durch  die  eben  mitgeteilten  Zahlen  ansgednickt  wird.  Man  darf  indessen 
hieraus  nicht  »chliesscn,  dass  im  Geldumlaufe  die  au»  feinerem  Silber  gepräg- 
ten Arten  einen  grösseren  Teil  ifaxes  Gewichtes  —  selbst  bei  Beziehung  auf  ein© 
gbich  grosse  Oberfläche  —  verlieren,  als  die  geringhaltigen  kloii  r  n  Ar^m  .  i  l- 
mehr  ergiebt  die  Erfahrung  das  Entgegengesetzte,  weil  grö^iserc  Geldstücke 
wenifer  oft  dmeb  die  Binde  gehen,  anä  eber  geecbont  (b.  B.  in  Rollen  ge> 
wiokrh]  werden.  Kupfer  stellt  in  der  Abnntibarkeit  uageßUir  dem  0,900  feinen 
Silber  gleich. 

KAnnuMb-FiKber,  Mecban.  Tsehnologte  U.  5 
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Das  Probieren,  die  Probe  des  Silbers  hat  zum  Zwecke,  den  Fein- 
gehalt desselben  zu  erforschen.  Annähernd  geschieht  dies  durch  die 
Strioliprobe,  d.  h.  dnich  krftftiges  Reiben  (Streichen)  »nf  dem 
Probiersteine,  einem  mit  feinem  SehmirgelpnlTer  abgeseUüfenen  nnd 
mit  Baamöl  schwach  eingefetteten  schwarzen  Kieselschiefer,  indem  man 
die  Farbe  des  Striches  mit  der  Farbe,  welche  einige  zugleich  gestrichene 
Probiernadeln  (Streichnnrieln)  geben,  verp:leicbt.  Die  Probieraadeln 
sind  Stifte  aus  den  verschiedenen  vorkommeE  It  n  Legierungen.  Ab: 
8 lötigem,  9 lötigem,  10 lötigem  Silber  u.  s.  w.;  diejenige  Nadel,  mit 
mit  deren  Strich  der  Strich  des  zu  uniersuchencten  Silbers  am  nächsten 
übereinstimmt,  giebt  den  Femgebnlt  des  letsteren  (deob  mit  einer  ün- 
fiieherkeit  von      snweilen  aelbet  10%)  an. 

Unedle  weisse  Metallmiscbungcn,  welche  einen  gilber&hnlichen  Strich  geben, 
sind  dadurch  zu  unterscheiden  aj  da-^n  ihr  Strich  ganz  oder  fast  ganz  von  dem 
Probiersteine  verschwindet,  wenn  man  iho  mit  einejr  Auflösung  von  4  Teilen 
Kupfervitriol  und  3  TaUen  Kodienb  in  16  Teilen  Wasser  bestreicht  (doch  ver- 
halten sich  Silberlegierungen  von  weniger  als  6  Lot  (0,375)  Feingehalt  hierbei 
ebenso);  b)  dasR  ein  starker  auf  dem  Probiersteine  gemachter  Strich,  durch  einen 
derauf  gebrachten  Tropfen  reiner  Salpeter^ure  aufgelöst,  eine  beim  nachherigen 
HiTi7iifr;f^rn  eines  Tröpfchens  Salzisäure  klar  bleibende  Flüssigkeit  giebt,  während 
beim  Vorhandensein  von  Silber  die  Salzsäure  dnrch  Chlorsilberbüduns  die  be- 
kennte käsige  weine  IVftbnng  eneogt  Die  Stridbiiirebe  wird  trflglich,  wenn 
das  Silber  eine  erhebliche  Menge  Zink  (sei  es  durcn  Fin schmelzen  mit  Schlag* 
lot  gelöteter  Gegenstände  oder  durch  absichtlichen  Zusatz  von  Zink,  Messing 
entUlt;  denn  der  Ztnkgebalt  llast  den  Strieh  weisser  ertebeinen,  als  er  Mi 
reiner  Knpferlegierung  sein  würde.  —  Eine  aus  lO  Teilen  Neusilber  und 
6  Teilen  Feinsilber  zusammengeschmolzene  Legierung  gleicht  gsoiz  dem  Ulöti^n 
Silber,  so  dass  auch  die  Strichprobe  täuscht;  allein  der  Strich  auf  dem  Probio^ 
steine  wird,  Aber  einen  brennenden  SohwefeUaden  gdwlten,  nicht  lebwen» 
wfthrend  der  Silberstrich  sich  aohw&rzt. 

Genaue  Ergebnisse  geben  nur  die  Probe  durch  Abtreiben  und 
die  nasse  Probe.  Beim  Abtreiben  wird  eine  gewogene  kleine  Menge 
des  legierten  Silbers  mit  Blei  auf  der  Kapelle,  dem  Treibscherhen 
(einem  von  gepulTerter  Knochenaeche  verfertigten  Scbftlchen),  bei  Loft- 
sntritt  unter  ein«*  Mnffel  (I,  S.  196)  im  sogenannten  Probierofen 
—  neuerlich  oft  bei  Gasheimng  —  geschmolaen,  wobei  des  o^dierte 
Blei  und  Knpfer  sich  in  die  poröse  Masse  der  Kapelle  einxiehen,  wlüirend 
zuletzt  das  reine  Silber  als  ein  Korn  zurückbleibt,  welche«  man  wieder 
wägt^)  Bei  der  nassen  Prnbc  löst  man  die  Legierung  m  Saipetersilure 
auf,  schlägt  das  reine  Silber  dnrch  mgesetzte  Kochsakauflüsung  (als 
Ohlorsilber)  nieder  und  schliesst  aus  der  Menge  des  dazn  erforderlichen 
Koehsalzes  auf  die  Menge  des  Torhandenen  SilberB.*) 

Die  Kapellenprobe  (durch  AbtreibeB)  giebt  den  Qebalt  de«  Silbers  rege!« 

mSssig  etwas  zu  niedrig  an;  die  na^se  Probe  gewahrt  —  mit  aller  Sorgfalt  aus- 
geführt —  grössere  Schärfe  des  Ergebnisses,  ist  daher  jetzt  die  gebräuchlichste. 

«)  Bulletin  d'Encouragement,  LV.  (1856)  S\  nS9;  L\^.  (1857)  &  706. 

£.  Schlösser,  MOnztechnik,  Hannover  1804,  S.  62. 
•)  Gay-Lnisae,  Yolbttndigar  Untenriobt  über  das  VerfUuen,  Silber  auf 
naasem  Wege  zn  probierm.  Au  den  EVanaOsiacben  von  X  Liebig.  Bnunt* 
schweig  1833. 

D.  p.  J.  1851,  119,  52;  1858,  148,  111. 
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Dm  Einheitsgewicht  des  legierten  Silbers  kann  zu  annähernder  Ermitte- 
Imtg  dM  Pemgehanefl  dienen,  moBs  sber  ffDr  diesen  Zwedr  sehr  graan  besfitunt 

•werden  (hydrostatierhr;  Silberprobe).  Nennt  man  L  das  Einheitegewicht 
der  Legierong,  g  deren  Feingehalt  in  Tausendteilen):  so  giebt  die  Formel 

_   L  — 8.814 

^  0.001667 

den  Feingehalt  mit  solcher  Genauigkeit,  dass  die  Abweichung  des  Rechnungs- 
tiigelwlMni  TMi  der  Walirhdt  selten  Uber  1  bis  IV,  Vo  Oesamtmasse  stewt, 
und  meist  weniger  beträgt.  Am  anwendbarsten  ist  diese  Art  Probe  für  die 
Legierungen  strischen  0,375  bis  0,875  Feingebalt  Für  rohes,  gegossenes  und 
fSr  wenig  bearbeitetes  Silber  ist  sie  ganz  unanwendbar;  mit  Draht  und  dicker, 
gehämmerter  Arbeit  (s.  B.  Löffel)  giebt  sie  noch  bedeut^mde  Fehler;  dag^en 
taugt  ait*  völlig  für  Mfinzen,  für  dünnes  (oftmals  durcb  die  Streckwalien  ge- 
gangenes) Blech  und  die  aus  aolcheoi  geiertigten  G^enstände. 

Folgende  Beobaehtnng  kann  tedit  gnt  dienen,  nm  Silber  tob  iilber&hn-' 

lieben  Legierungen  aus  unedlen  Metallen  zu  unterscheiden.  Taucht  man  Silber 
in  eine  Mischung  von  32  Teilen  Wasser,  3  Teilen  doppelt -cbromsaurem  Kali 
tmd  4  Teilen  Schwefels&ure,  so  entsteht  auf  der  Stelle  eine  purpurrote  Färbung, 
«eldie  bei  feinem  Silber  am  stärksten  hervortritt,  durch  ifceigenden  Kupfer- 

fehalt  verringert  und  zuletzt  ganz  aufgehoben  wird,  so  doiw  namentlich  0,500 
Uber  sie  nicht  mehr  erzeugt.  Dass  eine  etwa  durch  WeisHSud  oder  Ver- 
silberung aaf  der  Oberfläche  vorhandene  Überkleidung  von  feinem  Silber  vor- 
läufig abgeschabt  werden  mnss,  bedarf  kann  der  Erinnerung.  —  Zur  Aus- 
f&hrung  der  Probe  wird  auch  folgende  etwas  abweichende  Vorschrift  gegeben: 
Oepolverten  rotee  (doppelt-)  ehromianiee  Kali  ist  mit  m  reiner  —  nli- 
öurefreier  —  Salpetersäure  von  1,20  bis  1,25  Einheitsgewicht  zu  übergiessen, 
dan  nach  dem  Umrühren  ein  Teil  des  Saü&es  ungelöst  bleibt.  Das  FlOsaige  be- 
wahrt man  anf.  Bin  Tropfen  davon  wird  anf  das  in  prüfende  Metall  gebraebt, 
wonach  man  sogleich  mit  Wassel-  abspült,  ohne  zu  reiben.  Bleibt  ein  dnnkel- 
blatroter  Fleck,  so  ist  Silber  vorhanden,  welches  auf  diese  Weise  selbst  in  ge- 
ringhaltigen Leerungen  nachgewiesen  werden  kann. 

Die  Leerung  des  Silbern  mit  Knpfcar  ist  die  einnge,  welohe  regdmftasig 

technischn  Anwendung  findet;  man  hat  jedoch  empfohlen,  dat  Knpfer  in  der 
Mischung  teilweise  oder  ganz  durch  Zink  zu  ersetzen,  z.  B.: 

Silber  95  90  SO  90  80  83,5 
Zink  5  10  20  &  10  Ifi 
Kupfer  5  10  9,8 

Diese  Zusammensetzottgen  sind  schön  weiss,  leichter  schmelzbar  als  die 
entsprechenden  Knpferlegiernngen,  selir  Idiiifrend  und  leicht  zu  bearbeiten.  —  Es 
fehlt  überdies  mcut  an  Vorschlägen  zu  anderen  Versetzungen,  bei  welchen  mau 
den  Zweck  im  Ange  hatte,  dne  schöne  und  haltbare  weisse  Farbe  mit  geringem 
Silbergehalte  zu  erreichen.  Dieses  Ziel  ist  aber  im  wesentlichen  vf^rf-'hlt  -wor- 
deo.  Die  Zusammensetzung  der  Schweizer  Silberscheidemünzen  (aus  iSiIber, 
Kupfer,  Zinlr  nnd  Nidrel),  deren  im  71.  Abedmitt  bei  Abhandhing  der  Mftna- 
kunst  gedacbt  ^vrr  Jen  wird,  ist  nicht  schön  weiss  und  hat  den  Fehler,  dass  die 
Wiederabscheidung  des  Silben  ans  derselben  schwieris  und  kostspielig  sein 
wMei  Von  besserer  Farbe  ist  die  ana  Vt  Silber  nnd  V»  Indeel  beetebende  oKüs^s 
tiers-argent ,  und  zu  Tafelgeschirren  in  einige  Anwendung  gekommen.  Eine 
in  Frankreich  zu  Luzusgegenständen  versuchte  Zusammensetzung  aus  20  Silber, 
S5  bis  35  Nickel  und  45  bis  55  Kupfer  (oder  anch  SO  Silber,  21  Nickel,  49 
Konfer  —  33  Silber,  t5  bis  80  Nickel,  37  bis  42  Kupfer  —  40  Silber,  20  Ut 
80  Nickel,  30  bis  40  Kupfer)  iat  härter  und  schwerer  zu  bearbeiten  als  I2lötigcs 
Silber,  dabei  kaum  schöner  von  Farbe  als  gutes  Neusilber  und  kostspielig  in 
der  Herstellung  dadureh,  dam  dazu  das  gewöhnliche  käufliche  Niflkd  srar  lOKlf- 
f&ltig  gereiri^rt  werden  m\)^9:  sie  möchte  demnach  —  pofern  man  von  Retrng 
•absieht  —  kaum  sich  emptehien.   Dies  gilt  in  noch  höherem  Grade,  wenn  zur 
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Eostenersparung  ein  bedeutender  Teil  des  Nickels  durch  Ziuk  ersetzt  wird,  wie- 
m  folgenden  ZuammenBetnuigen  der  Fall  nt: 

Silber  33,3  34  40,0 

Kickel  8,6    8  4,6 

Kupfer  41,8  42  44,6 

Zink    16,8  16  103 
Erwfthnengwert  ist  auch  der  Vorsoblag,  neben  dem  Kupfer  (oder  gänzlich 
statt  desselben)  Kadmium  in  die  Legieraog  einzuführen,  um  die  Farbe  weisser 
ca  meehen;  folgende  derartige  Miiehungen  werden  angegeben: 

Silber  .   .   .   980  990  900  800  666  666  666  500 

Kupfer  .  .  15  15  18  20  —  25  50  30 
Kadniium     .       5    35    82  ISO  S34  309  284  470 

Die  Gewinnung  des  Silbers  aus  den  eigentlichen  Silbererzen,  sowie 
aus  silberhaltigen  Blei-  und  Kupfererzen  erfordert  eine  Anzahl  Torwickel- 
t«r  Vorgänge,  deren  Theorie  und  Dantellimg  der  ehemtscben  Teebaologi» 

angehört  und  deren  Ergebnis  das  Brandsilber,  Feinsilber  bfldet;. 
dasselbe  aoll  sieht  Uber  Vs  ^/o  i^nedle  Metalle  enthalten.    Häufig  findet 

sirh  darin  eine  sehr  kleine  Menge  Gold,  welches  bei  allen  früheren  Be- 
arbeitungen in  Begleitung  des  Silbers  geblieben  ist,  und  durch  ein  be- 
sonderes Verfahren  davon  getrennt  werden  kann  fS.  7  5). 

Hit  Kupfer  legiertes  Silber  (z.  B.  alte  Münzen  u.  dgi.i  soll  oftmals  j^crei- 
aigt,  and  daraus  das  Silber  dargestellt  worden  (Sil  lierscheidung,  t  ein- 
machen. Affinieren  des  Silbers.  Zu  diesem  Behufe  wird  das  (nöti^'eo falls 
gekörnte  oder  sonst  zerkleinerte)  Metallgemisch  dnrch  Rateten  in  einem  Fiatum- 
ofen  oxydiert  und  in  bleiernen  Tfannon  mit  Terdfinnter  Schwefels&ure  gekocht, 
welcl:  nur  das  Kupfer  auflöst,  das  Silber  aber,  nur  noch  mit  5  oder  6%  Kupfer 
verbunden,  zarüokl&sst.  Diesra  unreine  Silber  wird  nun  mit  reiner  Schwefel- 
slnre  in  gnsseiaemen  bedeekten  Keesdn  gekoeht;  das  etwa  vorkandaie  Gold 
Ueibt  als  schwarzer  Staub  zurück,  Silber  ur.  !  Ku]  frr  aber  lösen  sich  auf  und 
ans  dieser  Flüssigkeit  «chlfigt  man  durch  hineingestellte  Enpferbleche  das  Silber 

•  in  Pnlverffestalt  nieder.  Dra  endlich  bleibende  AnflSsong  enfhftit  nur  Enpfer- 
Titriol  (schwefelsaures  Kupferoxyd).  ^) 

Das  Silber  aus  den  Feilspänen  und  anderen  Abfällen  der  Siiberar heiter 
(Krätze,  Silberkrätze)  wird  wiedergewonnen  wie  das  Oold  aus  ähnlichen 
AbföUen,  worin  es  enthalten  ist.  —  Um  von  versilbertem  oder  silberverplatte- 
fern  K'niifer  das  Silber  zu  gewinnen  nbne  das  Ganze  aufzulösen,  dient  folgendes 
Verfiiliren:  in  einem  üefässe  von  Steirizeug  oder  allenfalls  in  einem  gusscisemen 
Kessel  wird  englische  Schwefelaftore  mit  Znsatz  von  b%  Natronsalpeter  auf 
100°  C.  erwärmt;  dann  taucht  man  ein  siebartig  durchlöchertes  Eimerchen  von 
Eisenblech,  worin  die  zu  ent6ill)erndeu  Arbeitsab^le  u.  s.  w.  sich  befinden,  hinein, 

.bewegt  es  auf  und  ab,  lässt  es  nach  geschehener  Auflösunjj;  h  s  Silbers  ab- 
tropfen und  schwenkt  es  schliesslich  in  kaltem  Was.scr  herum.  Die  Saure  wirkt 
anfangs  in  wenigen  Minuten,  später  desto  langsamer,  je  mehr  Silber  sie  schon 
anfgeneannen  hat;  ans  ihr  wird  dareh  Keeheak  Chkunilber  aiederffeaeblagen, 
weldie  leieht  in  metallieebee  Silber  UbenrafOibren  iat 


9.  PlAtin.>) 

Die  Anwendnngen  des  Platine  in  den  Gewerben  Bind  liemlieh  be- 
schränkt. Man  verfertigt  daraus  Schmelztiegel,  AbdampfscIiaU n.  L5ffelr 
ehen  u.  a.  w.  fttr  chemische  Laboratorien,  DestüJüerkeeael  fttr  Schwefelelliire- 


>)  D.  p.  J.  1828,  28,  1.  Prechtl,  Techu.  Encykl.  1842,  Bd.  12,  S.  293. 
^  Boflej-StOliel,  JfetallnigiOr  Braanechweig  1898—86^  8.  1409. 
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Cibriken;  in  Rassland  warde  es  (von  1828  bis  1844)  ausgemünzt;  düime» 
nach  Art  des  Blattgoldes  aus  Platin  geschlagene  Blätt<;hen  wendet  man 
7ti\vfilen  statt  des  Silbers  zum  Beleiren  liöl/erner  Bulirneri.  Schnitz- 
arueii  u.  s.  w.  an,  wobei  das  Platin  besonders  neben  der  Vergoldung  eine 
gute  Wirkung  macht,  und  den  Vorzug  hat,  das»  es  nicht  wie  Silber 
bnim  anlftnft;  waiaae  Yoniemiigeii  auf  Goldschmaisk  werden  tnanehmal 
ans  Platm  hergestellt;  ja  Kettchen,  StockknOpfe,  Tabaksdosen  a.  dgL 
sind  uaiichmal  ganz  aus  Platm  gemacht  worden,  haben  jedoeh  wegen 
ihrer  nnansehnlichen  Farbe  wenig  Beifall  gefunden. 

Das  Platin  hat  ein  Einheit^pewicht  von  21,0  bis  21,74,  ist  ebenso 
unveränderlich  bei  der  Einwirkung  der  Luft,  Feuchtigkeit  n.  a.  iiinüüsse, 
wie  aus  reine  Gold ;  wie  dieses  löst  es  sich  in  keiner  Säure,  sondern  nur 
in  Chlor  and  Königswasser  auf;  es  hat  sogar  vor  dem  Golde  den  Vor- 
zug grosserer  Härte  and  Festigkeit  (PlatindrShte  serreissen,  hartgei^ogen 
bei  einer  Belastung  yon  84  bis  40  kg,  geglttbt  bei  27  bis  81,8  anf 

1  qmm)f  ohne  in  viel  geringarsm  Grade  dehnbar  zu  sein.  Demnach 
wurde  es  sich  zur  Verarbeitting  und  Anwendung  in  allen  den  Fallen 
eignen,  wo  man  sieh  dos  Goldes  bedient;  um  so  mehr,  als  sein  Preis 
nur  etwa  den  dritten  Teil  des  Goldpreises  (oder  nahe  das  Fünffache  des 
Silberpreises)  erreicht.  Allein  die  gmuweisse,  der  des  Silbers  an  Schön- 
b«t  weit  nachstehende  Farbe  des  Platins  ist  wenig  geeignet,  dasselbe 
als  Gtegenstand  des  Scbmnekes  angenehm  sa  machen;  und  flberdies  er- 
schwert die  Sehwerschmelzbarkeit  dieses  Metalls  seine  Verarbeitung.  Das 
P!;itin  ist  nämlich  so  strengfifissig  (der  Schmelzpunkt  wird  bei  etwa 
2500''  C.  liegen),  dass  es  im  heftigsten  Ofenfeuer  nur  in  kleinen  Mengen 
geschmolzen  werden  kann;  dagegen  ist  es  schweissbar,  so  dass  sich  Pulver 
nnd  kleinere  Stücke  in  der  Weissglühhitze  durch  starken  Druck  oder 
Hamraerschläge  zu  grösseren  Massm  yereinigen.  Sein  Gefüge  ist  naeh 
lange  Ibrtgesetster  Bearbeitung  sehr  dieht,  in  dicken  gesohmiedeten 
Btflcken  aber  so  stark  faserig,  dass  der  Brach  dem  des  sehnigen  Stab- 
'Sisens  ihnlioh  eiseheint. 

An  reinem  geschmiedeten  Platin  wnrdc  Ii-  Kinhoitsgewicht  21,267  bis 
21,309  beobachtet;  einzelne  bedeutend  höhere  Angaben  (bis  zu  23,ö43)  scheinen 
adt  Irrtum  ta  beitihen.  Uareinea  (msgiicbefl)  Platin  migte  ein  Tiel  niedrigerei 
Einhcitiigewicht,  nämlich  geschmiedet  19,070,  in  Mßnzen  19,10,'S  bis  19,87r). 

Daa  Schmelzen  einigermasaen  grosser  Mengen  Platin  (bis  zix  15  kg  auf 
etamal)  i«t  gelungen  (I,  S.  165),  indem  man  ein  Gefik»  aus  gebranntem  Kalntein 
und  zur  Erhitzung  die  durch  Sauerstoffgas  angefachte  Flamme  des  "Wasserstoff- 
^^mm  oder  des  Leuchtgases  aus  Steinkohlen  gebrauchte.')  Das  geschmolzene 
Fiatin  zeigte  das  Einheitsgewicht  =  21,15. 

Verschiedene  Legierungen  de6  Platins  sind  empfohlen  und  Bum  Teil  an- 
Cf^wendet  worden,  um  Schmucksachen  u.  dgl.  herzustellen,  welche  eine  vorteil- 
haftere Farbe  zeigen  als  unvermischtes  Fiatin.  a)  Weisse  Zuaummensetzuugon 
(platine  au  titre  genannt),  und  zwar  No.  1:  35  Platin,  65  Silber;  No.  2:  17  Vt 
Platin,  82V»  Silber.  Zum  Loten  der  nr-^i-nstTinde  wendet  man  als  Lot  die 
Platin-Sübec-Legierung  selbst  an,  nachdem  man  ihr  2  bis  37o  Kupfer  zugesetzt 
bski  nm  rie  ■ehmelsbarer  sn  maebes.  b)  Zi]saramenselsange&  Ton  goldttmlieher 
¥nhe     Platin,  13  (auch  mehr  oder  weniger)  Knpferj  oder:  2  Platin,  1  Silber, 

2  Hessing,  1  Nickel,  5  Knpfer. 


*)  D.  p.  J.  1859,  164,  S.  ISO  m.  Abb. 
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Legiernng  zu  Schreibfedern,  welche  dem  Rosten  nicht  unterliegent 
4  Platin,  3  Silber,  l  Kupfer.  —  Legierungen  um  Blech  und  Draht  zur  Ver»^ 
fertiguDg  künstlicher  Gebif^^o  daraus  herzoiteUen :  2  Platin,  1  Gold;  — 
2  Platin,  1  Silber;  6  bis  9  riatin,  2  Gold,  1  Silber;  14  Platin,  4  Gold.  6  Silberj: 
—  2  Platin,  1  Silber,  1  Palladium;  —  10  Platin,  6  Gold,  H  Palladiom. 

Zar  E^reitung  der  Legierungen  wird  da«  Plfttm  ftit  PlaÜiieeliirunD  (t. 
vnien)  den  übrigen  schon  geschmolzenen  Metallen  zu^esetet. 

Das  IMatinerz  (das  rohe  Platin,  der  Plat  iriRand),  woraus  das 
Platin  dargestellt  wird,  findet  sich  in  Südauieiika  und  am  Ural  in 
Kömem  von  der  Grösse  eines  feineu  Saadeä  hin  zu  der  einer  Erbse  und 
saweUen  in  noch  grSaseren  Sttteken;  es  enthftlt  nicht  nnbetritebtlicfa« 
Bflimiachiuigcn  anderer  Ifetelle,  ab:  Eisen,  Kupfer,  Palladinia,  Indium,. 
Rhodium,  Osmium  u.  s.  w.,  so  dass  der  Platingehalt  nur  55  bis  87  ^/q 
betrugt.  Um  daraus  das  Platin  darzustellen ,  befolgt  man  in  Russland 
folgendes  Verfahren.  Das  Erz  wird  in  grossen  Porzellanschalen  mit 
Königswass^pr  (ans  3  Teilen  Salzsäure  vom  Einheitsgewichte  1,205  und 
1  Teil  ÖaipeLeriäure  vom  ianheitäge wicht  1,37  5)  übergössen,  und  durcb< 
adit-  bis  lehnsilindige  GrwSrmung  aufgelöst  Bie  Anflfisung  wird  in 
Glaegeftssen  mit  SalmiakBoflOsnng  vermiseht,  wodureh  ein  gelber  pol- 
veriger  Niederschlag  (Platin salmiak)  sich  abscheidet,  der  ans  Platin* 
Chlorid  und  Chlorammonium  (salzsaurem  Ammoniak)  besteht,  mit  Wasser 
ausgewaschen,  gctrooknet ,  endlich  in  Schalen  von  Platin  geglüht  wird. 
Er  hmterlässt  hierbei  daa  Platin  als  eine  Masse  Idt mer,  lockerer  und 
weicher  KlUmpcheu  von  grauer  irarbe  und  ohne  Glanz  ^i'latinsch warn m , 
schwammiges  Platin).  Man  bringt  das  Metall  durch  Schweissang 
in  die  Oestalt  snsammenhlngender,  schmiedburer  Massen.  Za  diesem 
Behufe  wird  der  Platinschwamm  in  einem  messingenen  Mörser  mit  einer 
ebenfalls  messingenen  Keule  zerrieben,  durch  ein  feines  Sieb  gesichtet, 
in  eine  gussei«erne  Form  <:refüllt  und  durch  einen  dtiranfgesetzten,  in  die 
Form  passenden,  stiihlernen  Stempel  uiittti»  einibr  mächtigen  Schrauben- 
presse  so  stark  als  möglich  zusammengedrückt.  Nach  dem  Heraus- 
nehmen ans  der  Perm  ersdieint  das  Metaül  als  dna  niedrige  Walze,  die 
xwar  dicht  atusieht,  aber  doch  nodi  beim  Schlagen  leerbrOokelt  Eine 
Anzahl  solcher  Walzen  oder  Scheiben  wird  nun  im  Porzellaabrannofeii 
86  Stunden  lang  heftig  geglüht,  wobei  sie  bedeutend  zusammen- 
schwinden; PO  rlui^s  eine  Scheibe  %*on  100  mm  Durchmesser  und  19  »m?;? 
Dicke  nach  dem  Glühen  nur  noch  81  fiini  Durchmesser  und  13  Dicke 
betitzl.  In  diesem  Zustande  iüsst  sieh  das  Platin  ohne  besondere  Vor- 
sicht BdmHedeB  nnd  sodann  dordi  Walsen  sn  lUeeh  ansdehnen,  sn  Draht 
liehen,  überhaupt  beliebig  Terarbeiten. 

Man  kann  auch  1  Teil  Platinerz  mit  2  bis  3  Teilen  Zink  zn^animoT-- 
schmeizen,  dieses  h(icb8t  spröde  Gemisch  zu  feinem  Pulver  stowen,  das  gebeutelte 
Pnlver  dureh  Behandltang  mit  Terdünnter  Sdiwefelsänre  Ton  Zink  irad  fiaen 
bcfn  ien,  aus  dem  ausgewaschenen  Rückstände  durch  Salpetersäure  den  grRpstcn 
Anteil  der  übrigen  fremden  Metalle  eoiferoeo,  endlich  das  übrigbleibende  Platin 
dureh  Auflösen  in  Königswasser  n.  s.  w.  (wie  oben)  su  ^ute  machen.  Der  Vor-- 
zug  dieses  Verfahrens  besteht  in  einer  gronen  Erqiarnu  an  Kftoigswasser  mid 
•clmellerer  Wirkung  doHselben 

Ein  neues  Verfahren  der  r.atiiiJa.ritellung*)  läuft  wesentlich  darauf  iun- 

>)  Bulletin  d'Encouragement»  1861,  S.  4U. 
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aus,  das  Erz  (bis  su  8U  kg  auf  einmal)  mit  Blei  zusümmenzuscbmelzen,  die  L&- 
gienang  d«m  AbtrtilMii  la  iwtcnrtrfMi  und  laletit  das  flbrigbltfbendft  Flatin 
«of  die  8. 69  angegebene  Weise  in  scbmelsen. 

10.  (ioldJ; 

Das  reine  Oold  liat  die  belannfe  feurig  hocbgelbe  Farbe,  nnd 
nimmt  durch  Polieren  einen  starken  Glanz  an.  Seine  Elast icitiit  ist  nicht 
bedentend,  daher  es  wenig  Klang  hat;  an  Hiirte  steht  es  dem  Silber 
nach,  geht  aber  dem  Zinn  vor;  au  Dehnbarkeit  Ubertritlt  ei»  alle  übrigen 
Hetaile,  ao  da»  s.  B.  die  dtbmsten  Blftttcben  des  getcfalagenen  Ooldee 
Bieht  oder  nur  wenig  ttW  Veoeo  ******  sind,  nud  der  Qoldttbenng 
auf  den  feinsten  vergoldeten  Silberdrähten  zuweilen  gar  nur  '/^so^o  ^'^^ 
Dicke  hat.  Das  'Einheit.stfrewicht  des  rpir^n  <iolde8  j.'eht,  von  19,26  (im 
gegossenen  Znstande)  bis  zu  19,5,  und  sol^  t  19,6r;  (wenn  es  durch 
Bearbeitung  verdichtet  ist).  Die  Reissfestigkeii  ist  fast  jener  des  iSiibers 
gleich  und  beträgt  (für  1  qmm)  bei  gegostenem  Aletalle  7,i>  Ay,  bei  hart- 
gezogenen Drfthten  20,3  Ue  83,2,  bei  aosgegl Übten  DrAhten  17,1  bis 
18,8  kg.  Die  Sebmelzhitce  des  Goldes  ist  etwas  grOeser  als  die  des 
Silbers,  und  wird  zu  1087°  C.  angegeben.  Im  Schmelzen  (wobei  es  sich 
weder  verflüchtigt  noch  oxydiert)  leuchtet  dasselbe  mit  meergrüner  Farbe ; 
beim  Wiedererstarren  zieht  es  sich  betriichtlich  zusammen.  Weder  Luft 
noch  Feuchtigkeit  noch  Säuren  zeigen  eine  Wirkung  auf  da.s  reine  Ciold; 
^in  Auflöäungämittel  i^t  da«  Chlor,  ätatt  dessen  man  gewöhnlich  das 
Königswasser  (eine  Misehung  von  SatzsEure  und  Salpeiersftnre,  in 
weleiier  tiel  CUor  enthalten  iet)  anwendet  Ans  der  GoldaaflSsnng 
wird  durch  Zusats  Ton  anfgelllstem  EiseoTitriol  das  Gold  in  Gestalt  eines 
braunen  Pulvers  ausgeschieden.  In  dem  so  zu  erlangenden  Zustande 
chemischnr  Keinheit  zeicft  das  Gold  eine  ausserordentliche  Bildsamkeit, 
an  diejeuige  ?  Wachse.-  t nnnernd,  daher  seine  ausgedehnte  Anwendung 
in  der  Technik  der  Zahnärzte. 

Von  dieaer  Verwendung  abgesehen,  wird  das  Gold,  mit  noeh  fiel 
mehr  Gmnd  als  Silber,  fiwt  nie  rein  Terarbeitet,  sowohl  weil  es  sehr 
weieb  und  der  Abnutzung  unterworfen  ist,  als  auch  seiner  Kostspieligkeit 
wegen.  Der  Zusatz  ist  meistenteils  sehr  beträchtlich  und  besteht  ent- 
weder in  Kupfer  (rnfn  K aratierung),  oder  in  Silber  (weisse  Kara- 
tierung),  oder  in  Kupfer  und  Silber  (gemischte  Karatierung).  Die 
Farbe  des  legierten  oder  karatierten  Goldes  ist  desto  rötlicher,  je 
mehr  es  Kupfer,  und  desto  blasser  gelb,  je  mehr  es  Silber  enthBlt.  Zur 
GehaltsbestUDDmnng  wird  die  Hark  Gold  in  24  Karat,  des  Karat  in 
12  Gr&n  geteilt.  Ein  Grän  ist  also,  wie  beim  Silber,  der  2888te  TeO 
der  Mark.  Man  drückt  den  Feingehalt  des  Goldes  dadurch  aus,  dass 
man  angiebt,  wiVvipl  Karat  und  GrSn,  oder  geradezu  wieviel  GrUn 
reinen  (feinen)  Goldes  m  der  Mark  enthalten  '»Ind.  So  besteht  14 kara- 
tiges Gold  (oder  Gold  von  168  Grün  lein;  aus  14  Teilen  Gold  und 


»)  BoUeyStOtsel,  Melallaigie,  B.  1325. 
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10  Teilen  Zusatz;  Gold  von  7  Karat  10  Grän  (oder  94  Grün)  ans 
7'%ä  (94)  Gold  und  le-'j.  (194)  Zusatz.  In  den  Landern,  in  welchen 
der  Feingebalt  des  iSilbers  nach  Tausendteilen  ausgedrückt  zu  werden 
pflegt  (8.  63),  ist  diese  Bezeichnung  auch  beim  Golde  üblich.  Auf  das 
im  Zubatze  enthaltene  Silber  wird  (ausser  bei  grossen  Massen)  keine 
Bttokstdit  genommen,  da  dessen  Wert,  neben  jenem  des  Goldes,  fttr  die 
gewöbnliehen  FftUe  von  geringer  Bedeotiing  ist. 

Zu  bi'sserL-n  Arbeiten  wird  in  den  meisten  deutschen  Ländern  14karatige$ 
{0,')S3  feiiie-i)  und  ;iucli  18 karatiges  (0,750  feines)  Gold  Terwendet;  zu  leiclitoren 
Waren  verarbeitet  man  aber  oft  viel  schlechteres,  ».  B.  6  karatigee  (sogenanntes 
Joujougoldi,  1-,  8-  und  lelbit  27« karatiges,  so  dass  man  dem  äussern  Ansehen 
znm  Teil  durch  Vergoldung  nachzuhelfen  genßHfijt  ist.  Da^i  feinste  rerarbeitete 
Gold  ist  daa  Dukatengold;  es  enthält  38Vt  bi^^  28Vi  Karat  (U,979  bis  0,9ä6), 
alao  nur  */«•  oder  V?!  Zusatz.  Das  Pistolenpfold  ist  21Vfl'  und  22Vskaratig 
(0,>^9I^  und  0,902).  Gold',  welches  den  zur  Verarboituu}^  fjesetzlich  Torgr= -lirii»- 
benen  Feingehalt  hat,  vrird  Probegold  genannt.    Gthalt  des«  Probegol  les  in: 

toid  Standard  gold  (we- 
nig mehr  gebräuchlich) 
netc  Handard  gold 

Frankreich,  Belgion,  Mai- 1 

Und.  Venedig  (  ftbliohrte) 

ölteneieb  (vor  1866)  .  . 


Karat  Grau 

Tu  useuti  teile 

22 

0,916 

18 

0,750 

22 

0,96 

0,920 

20 

1,«2 

0.840 

18 

0,750») 

7 

10,0 

0,326 

18 

1,00 

0,MS 

18 

5.00 

0,767 

22 

0,96 
1,92 

0,920 

20 

0,840 

18 

0,750 

18 

11,04 

0,580 

Österreich  (seit  1866)  .  . 

Goldene  Denkmünzen  halten  in  Frankreich  0,916  oder  22  Karat. 

In  Deatsebland  (Rdehagetets  tobh  10.  Juli  1884)  darf  der  Feinsehalt  der 

Goldwaren  fin  Tau.sendteilen)  an  denselben  ^ritens  der  Vi  tfi  rtiger  durcli  Stempe- 
lung angegeben  werden,  iedoch  ist  solches  für  Geräte  nur  zulässig,  wenn  deren 
Feingehalt  0,586  und  mehr  beträgt.  Zu  der  Zahl,  welehe  den  Feingehalt  aus« 
drückt,  ist  ein  Stempel  zu  fügen,  welcher  aus  einer,  von  einem  Kreis  (Sonne- 
Oold)  umgebenen  KaiHprkrone  be«t«'bt.  Die  Ff'blero-rnnze  darf  zehn  Tausend- 
teile  nicht  überschreiten,  wenn  der  Gegenstami  im  ^auzen  uingescbmulzün  wird. 
Oegenstftnde,  welche  mm  Teil  aus  anderen  Metallen  bestehen,  dQrfen  nicht 
gestempelt  werden,  es  sei  denn,  dass  diese  anderen  Metalle  (Ver?inr\ingren, 
mechanische  Vorrichtunj^en,  Verstärkungen  ohne  metallische  Verbindung  mit 
dem  G(dde)  sofort  von  der  eigentlichen  Goldware  unterschieden  werden  können. 

Weisse  Karatierung  wir  ?  i  hr  selten  angewendet,  da  »ie  das  Gold  zu  blass 
(messinggelb)  macht;  rote  Karatieruns  schon  öfter;  am  gebräuchlichsten  aber 
ist  die  gemisehte  Karatierong,  in  welcher  das  Verhftltnis  ms  Kapfers  tum  Silber 
sehr  verschieden  gewählt  wird,  je  nachdem  man  eine  mehr  gelt  rder  mehr 
rötliche  Farbe  zu  erlangen  wünscht;  hiernach  besteht  der  Zusatz  zu  Viot  Vs> 
Va,  V5,  Vs  oder  ans  Sitber.  14 karatig  c.  R  wird  das  gelbe  (sogenannte  eng> 
lische)  Gold  aus  14  Gold,  6  Silber,  4  Kupfer  zusammengesetzt;  ein  röteres  aus 
14  <Told,  3  Silber,  7  Kupfer,  sehr  rotes  zu  gefärbten  Arbeiten  aus  14  Gold, 
1  Silber,  9  Kupfer;  —  lökaratigea  Gold,  gelb  aus  lö  Gold,  4'/^  Silber,  SV^  Kupfer; 
rot  aus  16  Gold,  IV»  Silber,  öVa  Kupfer;  —  I8karatige»,  gelb  aus  18  Gold, 
3Vi  Silber,  2'/,  Kupfer;  rot  aus  18  Gold,  2'/,  Silber,  3V,  Kupfer.  Federgold, 
welches  zu  iJraht  gezogen  oder  zu  Blech  ausgewalzt  so  hart  und  elastisch  wird, 
dasi  man  daraus  Federn  machen  kann,  die  den  stfthlernen  wenig  nachgeben, 

1)  Qesetilich  bis  0,747  geduldet. 
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nt  iekan%  und  a  :-  !6  CoM  mit  2Vb  Silber  und  &>/i  Kopfer,  oder  8  Silber 
ood  9  Cnpt'ar  susaiamengesetzt. 

B>  wird  angegeben,  daas  Sebmnokwareii  ang  einer  betrüglich  genutehten 

L^eraog  von  Gold,  Kupfer  und  Zink  vorgekommen  seien,  welche  bei  einem 
wirklichen  Gehalte  von  nur  12  Karat  ganz  die  Farbe  des  14  karatigen  Goldes 
leigten,  ah  solches  rerkauft  waren,  aber  nach  längerer  Zeit  von  selbst  rissig 
nd  oBbrauchbar  worden. 

Besondere  IjCgierungen  werden  angewendet,  um  GoUl  von  verschiedenen 
Farben  zu  Verzierungen  auf  Goldarbeiten  hervorzubringen  (farbiges  Gold), 
und  zwar;  grQnes  Gold  (eigentlich  grOnlichgelb,  nur  durch  den  Gegenaats  ta 
daneben  angebrachtem  roten  Golde  blas^grön  erscheinend)  gewöhnlich  aus  2 
bie  6  Teilen  fein  Gold  und  1  Teil  fein  Silber;  aber  auch  unter  Mitanwendun^ 
von  Kadmium  (750  Oold.  166  Silber,  84  Kadminm;  oder  790 Gold,  12S Silber, 
125  Ka  liriium;  oder  748  Gold,  114  Silber,  97  Kupfer,  48  Kadmium);  ~  gelbes 
Gold,  im  besonderen  blaasgelb:  1  Gold,  2  Silber;  bocbgelb:  4  Gold,  3  Silber, 
1  Kopfer;  oder  147  Gold,  7  Silber,  6  Kopfer;  oder  147  Gold,  9  ffilber,  4  Kupfer; 
—  rotes  Gold,  im  besonderen  blassrot:  3  Gold,  1  Silber,  1  Kupfer;  oder  10  Gold, 
1  Silber,  4  Kupfer;  hochrot:  1  Gold,  t  Kupfer;  oder  1  Gold,  2  Kupfer;  — 
graues  Gold:  SO  Gold,  3  Silber,  2  Stahlfeilsp&ne;  oder  4  Gold,  1  Stahl;  oder 
29  Gold,  11  Silber;  blaaes  Gold:  1  bis  3  Gold,  t  Btakl.  —  Um  in  dieser 
Farbenreihe  aoob  Wein  so  haben,  wendet  man  onTermiecbtee  Silber  odor 
Platin  an. 

Metallmisehnng  lam  Ausfüttern  der  Zapfenlöcher  in  Uhren  (welche  weniger 
Reihnn;?  prrengen  soll,  als  Edelsteine):  72  Gold,  44  Silber,  92  Kupfer,  24  Pal- 
ladium. Bräunlichrot  von  Farbe,  so  feinkörnig  wie  Stahl,  beinahe  so  hart  wie 
Schmiedeieen,  ood  einer  goten  Politur  flhig. 

Die  Legierung  des  Goldes  geechiebt  dnreh  Zcuammeiiflcbmelxeii  in 

Oraphittiegeln  im  Windofen  oder  im  Schociiedefeuer;  sorgfUtiges  UmrOhren 
ist  hierbei  sehr  woBentlich,  um  eine  gleichförmige  Mischang  zu  erhalten, 

da  das  Gold  wegen  seines  «grossen  Einheitsgewichts  sich  sehr  leicht  in 

grüsserer  Menge  auf  den  Boden  des  Tiegels  begiebt.   Da  gewöhnlich  alte 

(roldarbeiten  von  verschiedenem  Gehalte  einzuschmekeu  sind,  so  mischt 

man  diese  miteinander  in  solchem  Verhältnisse,  dass  entweder  schon  hier- 

•  durch  oder  iiStigenfidlB  erst  nodh  dnrob  ZosaU  von  Knpfer  und  l^ber, 

oder  Ton  Dakatengold  deijenige  FeiDgehalt  entsteht,  weldien  man  beab* 

aditigt  Das  angewendete  Kupfer  muss  sehr  rein  und  das  alte  Gold  nicht 

mit  Zinnlot  vemnreinigt  sein;  denn  sehr  kleine  Beimischunr^en  von  Zinn. 

lilei  oder  Zitik  vermindern  die  Dehnb;Mkfit  des  Goldes  merklich.  Gold- 

abfiiUe  (SchuiUel  und  Feilspäne)  reinigt  uian  vor  dem  Einschmelzen  sorg- 

ftltig  von  Eisenteilen  unter  Benutzung  eines  Magnetes. 

Die  Mischungen  aus  Oold  und  Kupfer,  wie  auch  die  aus  Gold  nnd  Silber, 
idgeB  nicht  die  beim  legierten  Silber  (S.  63)  beobsohtete  Erscheinung,  wäh- 
rend  de«  Er.^tarrenB  einen  ungleichen  Feingehalt  in  Terechiedraen  Teilen  dee- 

selben  Gussstückes  anzunehmen. 

Ocb^ile's  Goldlegierungswage,  mittels  welcher  auf  rein  meebanischem 
W^e  ohne  Rechnung,  die  Menge  von  Gold  oder  Kupfer  gefunden  wird,  welche 
tu  einer  gegebenen  Menge  legierten  Goldes  hinzugefügt  werden  muss,  um  es  in 
•iae  Legierong  von  gewQnschtem  höheren  oder  niedrigeren  Gehalte  zu  verwan* 
(Jeln,  —  ist  nur  für  rote  Karatieruiijj'  bestimmt M;  dagegen  des.selben  Erfinders 
sogenannte  Rechenmaschine  sur  mechanischen  Lösung  ähnlicher  Aufgaben 
■aeh  bei  gemiediter  Kaiatierang.*) 


<)  D.  p.  J.  1838,  67.  262  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1840,  78,  888. 
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I.  Abeehnitt. 


Das  Probieren  des  Qoldes  geschieht  auf  dem  Probierstein» 
(S.  66)  mittels  der  Probiernadeln  oder  Goldnadeln«  Goldstreirb- 
nadeln;  weit  genauer  durch  Abtreiben  (Kupellieren,  Kapeileu- 
probe)')  oder  durch  die  nasse  Probe.  Bei  der  Stricbprobe  mm» 
mMEL  FiroVintadeln  von  roter,  weisser  und  gemischter  Kamtierung,  imd 
iwar  Ton  6  bis  ni  18  Karat  Feingehalt  haben.  Der  Strich  liwt  eioh 
durch  seine  Farbe  allein  nicht  genau  und  aicher  beurteilen;  man  benetat 
ihn  daher  mit  Scheidewasser  (Salpetersäure)  —  besser  mit  der  ans  reiner 
Salpetersäure  und  etwas  Salzsäure  oder  Kochsalz  zusammengesetzten  Probe- 
säure (98  Teile  Salpetersäure  vom  Eiuheitsgewicht  1,84  auf  2  Teile 
SalKKüure  von  1,17  und  25  Teile  Wasser;  oder  125  Salpetersäure  von 
1,2?  nnd  2  Salzsäure  von  1,17  ohne  Wasserzusatz;  nach  anderer  Vor- 
eehrift:  fftr  15-  bis  ISkaratiges  Gold  200  Teile  Salpetersiure  von  1,81 
und  3  Teile  Kochsalz;  ftlr  11-  bis  15  karatig  1000  Salpetersäure  von 
1,165  und  1  Kochsalz;  für  6-  bis  llkaraUg  Salpetersäure  von  1,214 
ohne  Kochsalz)  —  und  beobachtet,  welcher  von  den  Nadelstriclien  gleich- 
zeitig mit  dem  Striche  des  geprüften  Goldes  enttail>t  oder  angegriffen 
wird,  und  welcher  Nadelstrich  mit  dem  letztem  am  uücbäten  hinsichtlich 
der  anf  dem  Steine  ungelöst  zurtlckbleibenden  Menge  Gold  übereinstimmt. 
Die  Btricbprobe  ist  bei  Oold  llberhaupt  sebr  nnznTerlHssig  tmd  anf  Gdd 
unter  6  Karat  oder  ttber  18  Karat  Feingehalt  gar  nicht  and  wendbar. 
Striche  von  Tombak  und  ähnlichen  unedlen  Metallinischungen,  welche  mii 
Gold  vfrweohselt  werden  könnten ,  nimint  das  Scheidewasser  ganz  weg; 
aber  auch  von  dem  Striche  sehr  geringhaltig'en  Goldes  bleibt  niclits  oder 
faät  nichts  stehen,  weil  das  wenige  reine  Gold  zu  lose  auf  dem  steine 
haftet  und  mechanisch  beim  Aufstreichen  der  Säure  weggewischt  wird.  — 
Bei  der  Probe  dnreh  Abtreiben  wird  das  Gold  mit  SUber  und  Blei  sn- 
sammengeeohinohen  nnd  die  IfiMhnng  wie  eine  Silberprobe  behandelt. 
Es  bleibt  ein  goldhaltiges  Silberkom  zurück,  welches  zu  einem  Streifen  • 
ausgehämmert  und  mit  Salpetersäure  gekocht  wird,  -.vobei  diese  das  Silber 
auflöst,  das  Gold  aber  rein  zurücklägst.  —  Bei  der  (nicht  übli'^ben)  nassen. 
Probe  wird  da**  legierte  Gold  in  Königswasser  aufgelöst  und  durch  Eisen- 
vitriol das  reine  Gold  Am  der  Auflösuug  abgeschieden ;  oder  man  schmilzt 
das  m  prOftnde  Metall  mit  Silber  rasammen  nnd  lOst  ea  in  Salpetenftnr» 
auf,  wobei  dae  Gold  nirOekbleibi  In  diesen  beiden  FUlen,  sowie  bei  der 
Kapellenprobe,  zeigt  das  Gewicht  des  saletst  erhaltenen  reinen  Goldes,, 
verglichen  mit  dem  Gewichte  der  ^angewendeten  Legierung,  den  Fein- 
gehalt 1.1  er  letzt r-ren  an. 

Das  Juiüieitegewioht  des  legierten  Qoldes  kann  nicht  zur  Erforschung  des 
Fdo^rebalteB  dienen;  ei  fit  iwar  im  allgemeineil  desto  geringer,  je  m^Zesata 

diw  Gold  enthält,  aber  das  Einbeitsgewicht  des  reinen  Goldes  wird  durch  bei- 

femiscbtea  Kupfer  weit  mehr  heruntergezogen,  als  durch  einen  gldchgrossea 
utats  von  Silber.  Dies  zeigen  z.  B.  folgende  drei  Legierungen  von  gleichem 
Feingehalte  —  21  Karat,  5,4  Grän  oder  257,4  Grftn  (fast  0.894),  deren  Einheits- 
gewicht in  gegossenem  Z'istande  bestimmt  wurde:  legiert  mit  30,6  Gran  Kupfer, 
17,157;  mit  19,2  Grän  iiuptcr  und  11,4  Grän  Silber,  17,344;  mit  7,8  Grän  Kupfer 
und  82,8  Glitt  Silber,  17,927.  —  Die  Mitcbnng  ▼on  18  Teilen  Gold  tnit  1  Teil 

*)  K  Schlosser,  Manztechnik,  Hannover  1884,  S.  83. 
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Kupfer  (rote  Karatierung  22  Karat  2  6r&n  oder  0,923  fein)  soll  das  Einliaiti- 

g^viclit  17,257  haben;  22karatige<«  Gold  —  0,916  (wahrscheinlich  gemischt  le- 
giert; 17,720;  rote  Karatierung  7  Karat  10  (iräu  oder  0,326  fein,  10,27d.  iSach- 


itdittidtt  Bartimmimgen  betraMo  GoldmUmen: 

Karat  Oifln 

28  8   =  0,986    Österreichische  Dukaten   18,978 

28  —  =  0,916  Engl.  Sovereigna  rötlich  (ungeheizt)  ....  17,429 

22  —  =s  0,916    Dergleichen,  gelb  (gebeizt   17,716 

21  8    =  0,902    PreussiHche  Pistolen,  ^alh    .    .    .•   17,291 

21  7,2=  0,9Ü0   Zwanzigfranken-StQcke,  rötlich   17,155 

21  7,2=  0,800  Dtrgldehen,  gelb   17,410 

21  8  =  0,89&  Hannoversche  Pistolen,  rOtliob   17,096 

21  6    =  0,895   Dergleichen,  gelb   17,269 

Legierungen  aus  Gold  und  Silber,  gegossen: 

Auf  1  T.  Gold  Feingebalt  Eiobeittgew.  Auf  1  T.  Gold  Ffeingeihalt  ESnhtsg. 

0,091  T.Süber      (0,916)         18,041       l,086T.ßilber  (0,477)  13.432 

0,187  „     „          (0,879)           17,540        2,193,,     „  (0,313)  12,257 

0,274,,     „          (0,7»5)           16,354        3,289,,     „  (Ü,233)  11,760 
0,548»    „         (0,646)  14,870 


Jhaeh  die  Legierung  wird  das  Gold  IdohtflUsaiger,  weniger  dehnbar, 
aber  fiel  Ubier  und  fester;  auch  erlangt  das  legierte  Gold  durch  Häm- 
mern, Walzen  und  Drahtziehen  viel  schneller  und  in  viel  höherem  Grade 
als  das  reine  Gold  eine  solche  HJirte  (und  selbst  Sprödigkeit),  dass  man 
es  ansglülu  n  muss,  um  die  Bearbeitung  fortsetzen  zn  können.  In  diesen 
Bezieiiuügen  iiuäisert  der  Zusatz  von  Kupfer  einen  auliallendern  EinfluBS, 
als  der  Ton  Silber.  DrShte  ans  Pistolengold  (0,902)  zerreiBsen  dnrdi 
eine  Kraft,  welebe»  fllr  1  qmm  berechnet»  45,8  kg  betritgt  Brthfce  aas 
14karätigem  Golde  (0,588)»  welches  zn  7io  Kupfer  und 
Silber  legiert  war  (also  ans  14  Teilen  Gold,  7  Teilen  Kupfer  und  3  Teilen 
Silber  bestand),  zerrissen  bei  einer  rSelastun^,  welche  von  92,9  bis  111,5  kfj 
fOr  1  qmm  stieg,  wenn  sie  hartgezogen,  und  von  6Ö,b  bis  79,8  kg,  wenn 
ae  geglüht  waren. 

Das  Yorkommen  des  Goldes  in  der  Natnr  ist  nicht  sehr  mumig&l- 
tig,  denn  diesss  Metall  findet  sich  stets  als  solches,  vnd  zwar  zumeist 
mit  anderen  Metallen,  immer  aber  mit  Silber  verbunden.  Infolgedessen 
wt  das  Ergebnis  der  zu  seiner  Gewinnung  erforderlichen  Aufbereitungs-^), 
Schmelz-  und  Verquickungs- Vorgänge  stets  ein  silberhaltiges  Gold  oder 
(noch  gewöhnlicher,  wenn  das  Silber  überwiegt)  ein  goldhaltiges  (gül- 
disches)  buUer.  Daher  ist  zuletzt  immer  noch  die  Trennung  dieser  bei- 
den Metalle  erforderlich,  welche  durch  die  sogenannte  Goldscheidnng 
bewirkt  wird. 

Gegenwärtig  hat  die  Scheidiuig  durch  Schwefelsäure  alle  anderen  früher 
•an'ipf'übten  Scheidungs-Verfahren  verdräntjt.  Das  güldische  Silber  wird  durch 
bchmelaen  und  Auaegiesfien  in  Waaser  in  Körner  verwandelt  (gekörnt).  Ist  die 
Menge  des  Goldes  in  der  Misehmig  Aberwiegend,  so  tdqss  letztere  noch  mit 
Silber  ztuammengescLmolzen  werden,  weil  die  Schwefelsäure  nur  auf  eine  Le- 
gierung, in  welcher  das  Silber  stark  vorherr&chend  ist  (d.  h.  wohl  auf  goldhal- 
tiges Klber,  nicht  aber  anf  silbcrhaltures  Gold),  einwirkt.  Man  bringt  das  ge- 
kfeate  Metall  in  einen  gnsMisemen  Keesel,  der  mit  einem  bleiernen  Deekelr 

C.  Zerrenner,  Anleitung  zum  Gold-,  Platin-  nnd  Diamanten  -Waschen 
ans  Seifengebuge,  üfer-  und  Flonbett^and.  Leipsig  1851. 
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I.  AbftcbiiHi 


«inem  Sicherlieits-Yentile  und  einem  Abzup-rohre  fiir  die  Dämpfe  versehen  ist, 
ftbergieast  e»  mit  starker  Schwefelsäure  und  kocht  so  lange,  bis  das  Silber  (nebst 
ä&m  efcwft  Torhandeneii  Kapfer)  gftiialieli  aufgelöst  iife,  wobei  cIm  Gold  a1«  Pul- 
ver zurückbleibt.  Dieses  ^>  hmilzt  man  in  Tiegeln  zusammen;  die  Bchwefelsaure 
Auflösung  aber  wird  in  bleierne  Pfannen  gebracht,  in  die  man  Kupferplatten 
stellt,  um  das  Silber  als  metalliwbeii  Staub  absittebeiden,  der  dann  auf  «inetn 
Test  susammengescbmolzen  und  mit  Blnizusatz  feingebrannt  wird.') 

Bei  der  Wohlfeilbeit  der  Schwefelsäure,  und  seit  man  (statt  der  früher 
Angewendeten  Piatinge  Hisse)  eiserne  Kessel  anwenden  gelernt  hat,  ist  die  Schei- 
dung selbst  bei  solchem  Silber  noch  lohnend,  welches  kaum  Vimmoo  (VioooV«) 
seines  Gewirlite«  an  Gold  entlialt,  so  dass  sehr  viel  altes  verarbeitetes  Silber,  in 
welchem  last  immer  ein  sehr  kleiner  Goldj^ehalt  sich  findet,  mit  Vorteil  ge- 
schieden, d.  h.  zur  Gewinnung  des  Goldes  m  Schwefelsäure  aufgelöst  worden 
isK  r>  IS  geschiedene  Gold  (Scheidegold)  hat  gewöhnlich  einen  Feingehalt 
von  etwa  0,996  bis  0,997  (23  Karat  11  Grän);  das  dabei  gewonnene  Silber  von 
0,990  bis  0,992  (15  Lot  15  bis  15>/t  Grän).    Yng\,  Silberscheidung  S.  68. 

Feinmachen  deg  Goldes  durch  Cementieren:  Aus  dem  mit  viel  Kupfer 
versetzten  Golde,  am  besten  wenn  es  8-  bis  12  karatig  ist,  kann  Feingold  dar* 
gettdlt  werden,  indem  man  ee  m  ddnnen  Platten  aiuwalrt,  dann  in  einem 
ihönernen  Tio;^^rl  mit  nachstehendem  Cementierpulvcr  (auf  je  1  Teil  rJnld 
i  Teile  Ziegelmehl,  1  Teil  Kochsalz,  1  Teil  Alaun,  1  Teil  Eisenvitriol,  innig 
gefmengt  nnd  mit  Essig  befeuchtet)  scbiebtet,  ziemlicb  fest  ^drfiekt,  endlico 
8  bis  4  Stunden  lang  in  schwachem  Kotglühen  erhält.  Das  nun  zwar  gereinigte 
aber  sehr  poröse  und  mürbe  Gold  wird  mit  etwas  Borax  geschmolzen. 

Die  Feilsp&ne,  Abschabsel  und  andere  Abfälle  von  der  Bearbeitung  des 
Goldes  (Krätze,  (Gekrätz,  Goldkrätzo)  werden  zur  Wiedergewinnung  de« 
Goldes  entweder  bloss  geschlämmt  ?ind  geschmolzen,  oder  dem  Verquicken 
(I,  S.  540)  in  den  sogenannten  Kräizmuhlcn  unterworfen. '^J  Letztere  bestehen 
aus  Kufen  mit  eingesetsten  eisernen  Schalen  und  einer  Rühr- Vorrichtung,  oder 
in  einer  Tonne,  welche  nm  ihre  Achse  gedreht  wird.  Die  Kratze  wird  nebst 
Quecksilber  und  beissem  Wasser  eingefüllt  und  ein  paar  Stunden  gerieben  oder 
gesohnttelt,  wobei  das  Oold  mit  dem  Quecksilber  «ion  rerbindet.  Dieses  trennt 
man  durch  Auspressen  in  einem  Beutel  von  sämischgarem  Leier  vom  über- 
flüssigen Quecksilber,  erhitzt  es  zur  sänslichen  £ntfernaDg  des  (.Quecksilbers  in 
eieenien  deflheen  und  sehnribt  endlich  das  «trtickgebliebene  Gold  insammen* 
War  die  Kratze  silberhaltig,  so  ist  das  Erzeugnis  eine  Mischung  aus  Gold  and 
ISilber,  welche  auf  die  schon  ang^bene  Weise  geschieden  werden  kann. 


11.  MetallgemiBelie  oder  Legierungen. 

Aus  den  bisherigen  Erörterungen  ^'oht  hervor,  dass  kaum  ein  Metall 
rein  verarbeitet  wird;  Beiml^cbunl^en,  welche  die  Eigenschaften  des  reinen 
Metalls  in  der  einen  oder  anderen  Richtung  so  beeinflussen,  bezw.  än- 
dern, wie  «8  für  einen  Torliegenden  Zweck  gewfliweht  wird»  Tennitteln 
•den  Hetnllen  das  grosse  Yemendimgagebiet,  welches  sie  beherrcohen. 

Die  Lsplirr  angeführten  Beimischungen  (S,  4,  40,  45,  51,  53,  58, 
61,  63,  69,  71)  lassen  indessen  die  Eigenart  des  Hauptmetalls  im 
wesentlichen  noch  deutlich  hervortreten;  das  ist  nicht  mehr  der  Fall  bei 
<len  folgenden  Metailgemischen,  welche  deshalb  auch  den  Metallen  gegen- 


»)  Prechtl,  Techn.  Encykl.  1836,  Bd.  VII,  S.  129. 

Er.  Kerl,  Die  Rammelsberger  Hüttenprozesaei  Clanitiial  1854,  8.  185. 
»)  Prechtl,  Techn.  Encykl.  1838,  Bd.  Vfl,  S.  167  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1838,  67,  375  m.  Abb. 
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üb.  I  .  ans  weichen  sie  zueammengesift/t  wnrf^en .  eine  gewisse  Selbstän- 
digkeit einnehmen.  Es  sind  da«  die  Legieruugea  des  Kapfers  mit  Zink, 
Zinn,  Nickel,  EUen  und  Aluminium. 

A.  Oelbkapftr  (Mesfling  und  Tombak). 

Die  Legienuggen  des  Kupfers  mit  Zink  bezeiclinen  wir  im  allge- 
meinen mit  dem  Kamen  Gelbkupfer,  obschon  dies  kein  in  der  Technik 
gebräuchlicher  Ausdruck  ist.  Diejenigen  darunter,  welche  mehr  Zink 
enthalten,  nnd  daher  weniger  von  den  Eigenschaften  des  reinen  Kupfers 
besitzen,  nennt  man  Messing;  die  mit  einem  kleineren  Anteile  Zuk, 
welche  sich  minder  auffallend  vom  Kupfer  unterscheiden,  heissen  iom- 
bak  (rotes  Messing,  als  Gass  wäre  saweilm  Rotgass  genannt).  Zu 
ktiterem  gehfircn  anch  TeESehiedene  Misehongen,  bei  deren  Znsammen* 
setzong  man  eine  mehr  oder  weniger  goldShnliche  Farbe  zu  erreichen 
strebt,  and  welche  mancherlei  Namen  führen,  als  Pincbbeak  (Pinsoh- 
beck),  Semilor,  Manheimer  Gold.  Prinzmetall  u.  s.  w. 

Im  ganzen  genommen  hat  das  Gelbkupfer  (wie  der  Name  anzeigt) 
eine  gelbe  Farbe;  allein  diese  ist  nur  bei  einem  gewissen  Verhältnisse 
der  Beeiand.teile  (bei  dem  eigentliebea  Messing)  rein  hellgelb,  nnd  ver- 
Indert  sieh  anfeine  merkwürdige  Weise  so,  dass  sie  swar  von  der  GrOsse 
des  Zinkgehaltes  abhängt,  aber  die  Farbeabstnfangen  nicht  gleichen 
Schritt  mit  der  Menge  des  Zinks  halten.  Schon  durch  eine  kleine  Menge 
Zink  wird  die  rote  Farbe  des  Kupfers  blässer;  vom  Rötlichen  geht  sie 
n  it  steigendem  Zinkgehalt  ins  Rötlich-  oder  Brüuulichgelbe  über  (Tom- 
bukiarbe,  bei  etwa  12  bis  19  Zink  in  100).  Von  da  an  wird  die  Farbe 
mehr  nad  mehr  hellgelb  (messinggelb)  in  dem  Masse  wie  der  Zinkgehalt 
zonimmt,  bis  80^/«.  Bei  82  Zink  in  100  ist  das  Gemisch  schon  nicht 
mehr  rein  mesnnggelb,  sondern  mit  einem  Stich  ins  Rötliche  versehen, 
der  nun  weiter  zunimmt;  bei  41%  Zink  erscheint  die  Farbe  rötlich- 
gelb; bei  48%  fast  goldgelb;  bei  53%  schon  wieder  viel  biliöser  und 
nur  noch  rötlichweisa ;  bei  56%  gelblichweis^ ;  bei  64  "V,  hUiulichweiss; 
bei  75  bis  90%  hellbleigrau ,  von  wo  der  Übergang  in  die  bekannte 
Psrbe  des  reinen  Zinks  stattfindet.  Je  grösser  die  Menge  des  Knpfen 
wnd,  desto  dehnbarer  ist  im  allgemeinen  dss  Gemisch;  die  grOsste  Ge- 
schmeidigkeit scheint  vorhanden  zu  sein,  wenn  das  Zink  15  bis  20% 
der  Mischung  beträgt,  wiewohl  alle  Zusammensetzungen,  in  welchen  das 
Zink  huchstens  40  %  ausmacht ,  siVh  bei  gewöhnlicher  Temperatur  sehr 
OTt  hämmern,  walzen  und  zu  Draht  ziehen  lassen.  In  der  Glühhitze 
zeigen  die  Arten  mit  35  bis  40  "o  Zinkgehalt  sich  sehr  gut  streckbar 
unter  Hammer  und  Walzen  (schmiedbares  Messing,  Nenmessing); 
die  filnrigen  dagegen  erhalten  leicht  BrOdie  oder  Bisse,  nnd  sind  daher 
rar  kalt  za  strecken.  Bei  einem  Uber  45%  steigenden  Zinkgehalte 
nimmt  die  Dehnbarkeit  sehr  ab:  und  wenn  das  Zink  60%  oder  mehr 
ansmacht,  so  i.<t  das^Melall  V)ei  allen  Temperaturen  spröde:  nur  er?t  bei 
einem  sehr  grossen  Zinkgehalte  (wenigstens  90%  gegen  10*',,  Kupfer) 
tritt  wieder  einige  Dehnbarkeit  ein,  namentlich  im  erwärmten  —  doch 
ISDge  noch  nicht  glühenden  —  Zustande,  ähnlich  wie  bei  nnvermisch^ 
tem  Zink  (8.  49). 
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Zur  technischen  Verarbeitung  eignen  sich  hiernach  wesentlich  nur 
diejenigen  Oelbkupfer-Arten,  in  welchen  die  Menge  des  Kupfers  die  des 
Zinks  überwiegt.  Diese  haben  bei  der  Anwendung  vor  dem  reinen  Kupfer 
den  Vorzug  der  schüneu  i^arbe,  der  grösaem  Dauerhaftigkeit  an  der  Luft 
(indem  bx»  weniger  anlmfini  und  mobt  ta  leichi  QtHiispaii  bUdfln),  d«r 
gfOBBem  Httrta,  d«r  letohtem  Scbmelzterkeit,  imd  der  weit  giOwern 
Tauglichkeit  zu  Gusswaren  (weil  sie  die  Formen  gut  flll]eii,  und  dichte 
Güsse  liefern).  Dabei  besitzen  sie  noch  Dehnbarkeit  genug»  um  sieb  zu 
dttnnem  Bleche  und  zu  feinem  Drahte  verari>e5ten  zu  lassen.  Gegossenes 
Messing,  welche  noch  nicht  weiter  durch  Hämmern  oder  Walzen  bear- 
beitet ist,  widersteht  kalt  wie  glühend  starken  Schlügen  oder  Stössen 
nicht,  sondern  bricht  —  wie  auch  beim  Biegen  —  ab;  sein  Brucbge- 
fttge  ist  etrehlig'taigtallftilMh,  in  dttnnen  SUlcken  mattkOmig.  Durch 
dae  Hftmmern,  Walzen,  Drahtriehan  ändert  sieh  dss  Oefllge  ins  Fein- 
kömige  und  Faserige,  woDiit  an^gCMichnete  Vermehning  der  Gwchmoi- 
digkeit.  verbunden  ist,  namentlich  wenn  die  bei  jenen  Bearbeitungen  ent- 
stehende Härte  durch  Olfihpn  und  Wiedererkalten  beseitigt  wird.  Das 
Tombak  wird  vor/.ugbwei^e  angewendet,  wo  Weichheit,  grosse  Dehnbar- 
keit und  ein  wärmerer  Farbeton  Haupterfordernisse  sind  (wie  z.  B.  bei 
kleinen  und  fsinen  Arbeiten  ans  Blech  oder  Draht»  nnd  bei  Oegenstin- 
den,  welche  vergoldet  werden  eoUeo,  denn  aof  der  rOteren  Onmdfiurbe 
des  Tombaks  erhält  die  Vergoldung  mehr  Schönheit  und  ist  mit  ge- 
ringerem Goldaufwande  zu  beschaffen).  Das  Messing  dagegen  ist  (weil 
es  mehr  von  dem  wohlfeilen  Zink  enthält)  niedriger  im  Preise,  eignet 
sich  ebenfalls  sehr  gut  zu  Gusswaren,  und  besser  zu  Gegenständen,  welche 
Härte  und  Steifheit  bedürfen  (wie  BlechgefUsse,  Stecknadeln  u.  s.  w.). 

Die  Menffe  des  2Unk3  beträgt  itn  gewöhnlichen  Me^ng  24  big  36  Vo, 
durehsdniittiioh  aleo  nngeflUtr  80%;  im  Tombak  nur  8  bis  18,  und  so- 

weilen  noch  unter  8  bis  herab  tu  2  7o-  Das  übrige  ist  Kupfer,  bis  auf  eine 
kleine  Menge  Zinn  und  Blei,  welche  sich  fast  immer  Tortinden,  das  Zinn  zu 
V»  bis  IV»  7o  (im  Gasstombak  sogar  zu  3%),  das  Blei  zu  '4  bis  gegen  3Vo; 
auch  ein  kleiner  Anteit  Eiaen  (bis  gc^en  l%)  kommt  nicht  selten  als  zufällige 
Verunreinigung  vor.  Zinn  und  Blei  stammen  leicht  davon  her,  dass  altes 
Kupfer  oder  Messing  ^geäcbmolzen  worden  sind,  an  welchen  sich  Schncll-Lot 
oder  Verzinnung  boanden  hat;  ausserdem  kann  Blei  auch  im  Eu^  t  i  oder  im 
Zink  enthalten  gewesen  sein.  Bei  der  Anwendung  zu  Gasswaren  schaden  jene 
Verunreinigungen  nicht,  wohl  aber  bei  der  Verarbeitung  zu  Draht  und  Blech, 
da  sie  die  Dehnbarkeit  dee  Oemisehet  Termiiideni.  Bleilialtigei  Hemtn^  und 
Tombak  lassen  eich  v orzugswei^^  it  auf  der  Drehbank  verarbeiten,  mdem 
die  DrehsiAne  sich  nicht  an  den  Drehstahl  hängen.  Man  pflegt  deshalb  bei 
der  Bereitang  von  Gnasmessing  (besonders  aber  Gtustombak)  zu  tolcben  Ar- 
beiten, welche  gedreht  werden  müssen,  auf  einen  Tiegel  von  20  A;^  unmittelbar 
vor  dem  Ausgiessen  */%kg  Blei  zvizueetzen  und  einzurühren.  Da  nach  obigem 
die  Zusammensetzung  des  Tombaks  weit  melir  schwankt  al.s  jene  des  Messing, 
so  hat  man  wohl  rücksichtlich  des  erstem  in  den  Fabriken  die  Gewohaheiti 
dessen  Mischung  durch  einen  leichtverständlichen  Aufdruck  näher  anzugeben. 
Man  nennt  nämlich  z.  B.  4-,  b-,  6\6tiges  Tombak  dai^exiige,  zu  welchem  auf 
88  Teile  Kupfer,  4,  b,  6  Teile  Zink  genommen  werden,  mer  folgen  Analjm 
von  Terachiedenea  Meming-  und  Tmbak-Artea: 


Digitized  by  Google 


HeteOgfliniteh»  oder  Legieraagen. 


79 


üeasing  t)  2)     3)      4)      5)      6)      7)      8)     9)  10) 

Kupfer  60,66  66,06  61,6  64,6  63,66  64,8  63,70  64,45  68,1  70,1  70,29 

Zink  36,88  31,46  35,3  33,7  33,02  32,8  33,55  32,44  31,9  29,9  29,26 

BM         —      —  2,9    1,4    2,52    2,0  0,25    2,86    —    —  0,28 

gan  1,35    1,48  0,2    0.2     —     0,4  2,50    0,25    —    —  0.17 

98,S9  9S,95  100  99,9  99,20    lüO    luO    100   100   100  100 

11)     12)  13)    14)     15)  16) 

Kupfer  71,5  71,86  71,89  71,0  70,16  70,90 

Zink     28,5  28,15  27,68  27,6  27,45  24,05 

Blei      —     —  —      1,8    0,20  8,05 

Zinn     —     —  0,85          0,79  2,00 

100  99,51  100,37  99,9  98,60  100 

Tombak      17)  18)  19)  20)  21)  22)    23)  24)     25)  26)  27)  28) 

Kupfer  78  82  82,0  82,3  80    85    85,3  86  86,38  90,0  92  97,8 

Zink     18  18  18,0  17,5  17    15    14,7  14  13,61  7,8  9  2,2 

Blei       2     3  1,6  -  —  —    —  ~     —  1.6  —  — 

Zinn      2     1  3,0  0.2  3  Spur  —  —     —  —  —  — 

100  104  104.5     lUO  100   100   WO   100    99,99    99,5   100  100 

Die  Nummern  bedeuten:  1)  Gaasmeesing  (Uhrräder);  2)  Gussmeflaing  Ton 
unbekannt«»  ürspruage;  S)  Messingbleeh  tob  Jemappes;  4)  Metaingblech,  auf* 
fallend  spröde;  5)  Messingblech  von  Siolberg  bei  Aachen;  6)  7)  Messing  zum 
Vergolden;  8»  Gntes  Messingblech  aus  Wien;  9)  Messingblech  von  Rotnilly; 
10)  Messinguraht  au8  England;  U)  12)  Messingblech;  18)  Me^siugdraht  aus 
Augsburg;  14)  Messingblech;  15)  Metsinganüit  von  Newtadt-Ebenwalde  unweit 
Benin;  16)  wie  6)  unrl  7t. 

17 — 20)  Tombak  zu  vergoldeten  Waren;  21)  französisches  Tombak  zu  6e- 
ivelirbeeolil&^en;  22)  Tembak  derOkerhfltte  beiOodar;  28)  Gdbliohee  Tom* 
bak  aus  Pans,  su  vergoldeten  Schmuckwaren ;  24)  Tombak  zu  vergoldeten  Waren, 
aus  Hannover;  25)  englisches  Gusstombak;  26)  Tombak  zu  unechtem  nicht  ver- 
goldetem Schmuck  (s.  g.  Chrysochalk);  27)  rotes  Tombak  ans  Fuis;  28)  rotee 
Tömbaik  ans  Wien. 

Gnssmesaing  wird  sehr  gewöhnlich  aus  2  Kupfer,  1  Zink  ^usammpn^esetzt, 
Messing  za  Draht  uud  Blech  au»  8  Kupfer,  3  Zink.  Ousstombak  aus  Hl  Kupfer, 
18  Zilik  soll  vorzüglich  scharfe  Güsse.  Messing  aus  76  Knpfer,  24  Zink  beeott^ 
den  gute«  IVrrh  zum  Beschlag  der  Seeschiff'-  linforn. 

Eine  englische  Probe  von  schmiedbarem  Messing,  welches  sich  glühend 
sehmioden  nnd  m  Bleeh  auswalzen  llsst,  fand  sioli  ans  66,08  Knpfer,  84,76  Zink 
und  Spuren  von  Blei  zusammengesetzt.  Bei  Versuchen  zur  Nachahmung  des- 
selben zeigte  dch  am  geschmeidigsten  eine  Mischung  von  33  Kupfer  und  25 
Zink  (58),  welche  nach  dem  Schmelzen  55  wog,  nun  also  aus  60  Kupfer,  40  Zink 
beetaiid;  wekt  so  ausgezeichnet,  aber  noch  sehr  schmiedbar  fand  man  die  Zu- 
sommensefzung  von  Kupfer,  20  Zink  (53),  welche  nach  dem  Schmelzen  52 
wog,  folglich  63,6  hLupfer,  86,5  Zink  enthielt.  Ein  anderes  analysiertes  Messing 
best-and  aus  58,16  Kupfer,  41,84  Zink.  Diese  Art  Messing  ist  in  England  Ton 
Müntz  erfunden  und  zu  Schiffsbolzcn  wie  zum  "^chifTsbesdilag  eingeftihrt  wor- 
den, daher  sie  dort  and  anderwärts  jetzt  unter  dem  Namen  Muntz-Metall 
(irrig:  MIlBsmetall)  vorkommt.  Der  Ekrfinder  giebi  die  Zosammeneefaning  an, 
wie  folgt:  60  Kupfer,  40  Zink;  oder:  56  Kupfer,  4OV4  Zink,  SV*  Blei.  —  Durch 
einen  kleinen  Eißenzu.satz  erlangt  das  Muntzmetall,  ohne  seine  Dehnbarkeit  im 
kalten  und  rotglühenden  Zustande  einzubüssen,  eine  sehr  vermehrte  Härte  und 
eine  ausserordentlich  grosse  Reissfestigkeit,  welche  wohl  selbst  jene  des  Schmied- 
eisena  übersteigt:  von  dieser  Art  ist  das  In  Wien  erfundene  nnd  nach  dem  Er- 
finder benannte  Aich-Metall,  welches  am  besten  aus  60  Kupfer,  88,2  Zink 
nnd  1,8  iSsen  gebildet  werden  soll  lEinheitsgewicht  8,37  bis  8,40;  Beinfestig^ 
keit  für  1  qmm  im  geschmiprlptrri  Zn^t;  riie  37,4  bis  44,  hartgehilmmert  61, f) 
bis  72,5  kjf,  in  dem  jedoch  der  Eisengehalt  von  0,6  bis  3,0%  schwanken  und 
•der  Zinkgämlt  anf  42%  steigen  kann.  Eine  Art  dee  eomniedbaren  Hessings, 
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welche  unter  dem  Namen  Sterrometall  sum  Vorachein  kam,  loU  nch  für  den 

Kanonenguss  erprobt  haben. 

Gebräuchliche  Vorschriften  zu  Tombak  sind:  zu  Bleeb  16  Kupfer,  3  Zink; 
zu  vergoldeter  Ware  64  Kupfer,  4  bis  5  Zink;  oder  8  Kupfer,  3  Messing  (Zink- 
gehalt im  letzteren  Falle  unsefähr  7%).  Zinkarmes  Gusstombak,  aus  32  Kupfer 
und  1  bii  8  Zink  oder  4  bis  12  Kupfer  und  1  Umnnfs  btreitot  (»lao  etwa  t 
bis  8V,Vo  Zink  enthaltend)  wird  in  England  ropper  crnfting  genannt. 

Chrysorin,  von  schöner  hocheelber  Farbe,  mit  wenig  Gold  sehr  schön  xa 
Tergolden,  wird  wo»  1CN>  Suiifer  und  51  (nach  einer  andern  Anweieimg  50  bis 
55)  Zink  dargestellt.  Man  giebt  auf  den  Boden  des  Schmelztiegels  die  Hilfte 
des  Zinkes,  darüber  dau  Kupfer,  und  schmilzt  unter  einer  Decke  von  gebranntem 
Borax  bei  müglichät  gemässigter  Hitze  (um  ZinkverflQchtigungen  zu  vermeiden). 
Ist  die  Schmeuning  eingetreten»  eo  seist  man  das  flbrige  Zink  in  kleinen  er- 
hitzten Stücken  unter  Umrühren  rasoh  zu  und  gicsat  sof^b'ich  aus. 

112  Kupfer,  48  Messing  und  1  Zinn  geben  eine  goldfarbige  Mischung  (in 
weloher  wobf  90,4  Kufifinr,  9  Zink,  0,6  Zinn  enthalten  sein  mögen,  welche  also 
weiter  nichts  ist  als  ein  auf  rmwegon  bereitete-;  Tombak).  Hier  ist  das  sehr 
schön  goldfarbige  üre'id  anzuführen,  welches  in  Paris  zu  Löffeln,  Gabeln  n.s.  w. 
▼erarbaltet  wird  nnd  naob  einer  Analyse  90  Knpfer,  10  Zink  (nach  einer  andern 
79,7  Kupfer,  13,05  Zink,  6,09  Nickel,  0.28  Eisen,  0,09  Zinn  =  99,21)  enthält, 
angeblicn  ai)er  durch  Schmelzen  von  100  Kupfer  mit  17  Zink  bereitet  werden 
soll;  ferner  das  Talmigold,  gold verplattete«,  oft  auch  nur  vergoldetes  Tombak 
(auf  100  Kupfer  9  bis  20  Zink,  zuweilen  mit  1  Zinn),  bei  welchem  der  Gold- 
fjehalt  selten  1%  Oberschreit^'t.  —  Das  in  England  gebräuchliche  /Va^/cM etal  1 
wird  aus  32  Messing  und  9  Zink  zusammengeschmolzen,  enthält  also  ungefähr 
45%  Zink.  —  In  Birminffbam  giesst  man  Knöpfe  aus  einer  fast  weissen  Minhang 
(Pldtlna  genannt),  welche  aus  8  Messing  und  5  Zink,  also  annähernd  ans  43 
Kupfer,  57  Zink  besteht  —  Pinechbeck  soll  aus  1  Teil  Messing,  2  TeUe 
Knpfer  (daher  nngeffthr  90  Kupfer,  10  Zink),  Printmetall  ans  2  oder  8  Kupfer 
und  1  Zink,  Mannheimer-Gold  aus  16  Kupfer,  3  bis  4  Zink,  oder  ans  7 
Kupfer.  3  Messing,  iVt  Zinn  (etwa  79  Kupfer,  8  Zink,  13  Zinn)  bestehen. 

•  Eine  zu  Schmuckwaren  taugliche,  an  Farbe  dem  14karatigen  Golde  nahe 
kommende  Legierung  entsteht  durch  Zusammenschmelzen  von  29  Kupfer,  38 
.Messing,  10  fein  Silber  mit  etwas  Boras;  sie  entbftlt  in  100  Teilen  etwa  69 
Kupfer,  18  Zink,  18  Silber. 

Zn  Stempeln  nnd  Formen  für  Lederreiigoldang  (in  'der  Bnchbinderei  n.  s.  w.) 
wird  eiiii-  Mischunfj  iuis  100  gewöhnlichem  guten  Messing,  5  Zink,  3  Antimon 
empfohlen,  welche  hart  ist  und  sieh  so  dicht  giesst,  dass  sie  für  die  feinsten 
Eingrabangen  sich  eignet. 

Das  ESnheitegewieht  der  GMbknpftr-Arten  ist  sehr  TeFsehiedea  und 
ftUt  desto  grösser  aus,  je  reieher  die  Mischung  an  Knpfer  and  je  mehr 
sie  durch  Bearbeitong  yerdichtdi  ist.  So  schwankt  nach  mehreren  An- 
gaben das  Einlieitsgewicht  des  gegossenen  Messings  zwischen  7,82  und 
H.,')l.  Kai  iiiaibcli  hat  bei  Messing  aus  verschiedenen  Fabriken  das  Ein- 
lieitsgewiclit  von  Blech  zu  8,52  bis  8,62,  von  Draht  zu  8,49  bis  8,73,  von 
Guss  einnaal  zu  8,71  gefunden.  Gegossenes  Messing  soll  bei  25,4%  Zink- 
g^t  8,397,  bei  80%  8,443,  bei  33,8%  8,299,  bei  88%  8,440  ESn- 
heit^wieht  haben.  Blech  ans  Tombak,  welches  15'/4%  Zink  enthielt» 
zeigte  das  Einheitsgewicht  8,788;  andere  Angaben  sind:  Gnsstombak 
von  10%  Zinkgehalt  =  8,606,  von  14,6%  =  8,öflX,  Ton  17%  = 
8,515;  Tombakdraht  von  12 '  ^  %  =  9,00.  Ebenso  verschieden  ist 
auch  die  Heissfestigkeit.  Man  findet  sie  für  Gnssniessing  zu  12,6  hj, 
für  Dniht  33, 1  Äv/  auf  1  tjmm  angegeben.  Karmursch  ermittelte  sie  für 
dünne  DrUhte,  wenn  sie  hartgezogen  waren,  zu  41,3  bis  7  9,3  kg  und 
ausgeglüht  su  82,8  bis  89,2  kg.    Der  Schmelzpunkt  des  Hessings  und 
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Tbmbftks  Hegt  in  der  Bokgltthhitse,  und  swar  desto  niedriger,  je  grOner 

der  Zinkgebalt  ist.  Nach  Dan i eil  schmilzt  Messing,  welches  gleichviel 
Zink  and  Kupfer  enthftlt,  bei  912"^  C,  solches  aber,  welches  aus  3  Teilen 
Kupfer  und  1  Teil  Zink  besteht,  bei  921^0.  (?)  Beim  Glühen  unter 
Luftzutritt  überzieht  sich  das  Gelbkupfer  mit  einer  dünnen  schwärzlichen 
(hydhaut.  welche  durch  SUuren  wieder  weggeschafft  werden  kann.  .Tedes 
UiQScbmelzeD,  ja  schon  blosses  Glühen,  des  Gelbkupfer»  verüUchtigt  etwas 
Zink,  wodnroh  die  I^be  rOter  wird. 

Die  Verbindnng  des  Kupfers  mit  dem  Zink  erfolgt  sehon  (oberflleh* 
lieb),  wenn  man  ersteres  im  glühenden  Zustande  Zinkd'ampfen  aussetzt; 
man  macht  in  der  That  Ton  diesem  Verfahren  Gebrauch  bei  der  Be- 
rel tnnp  des  soQ'enannten  cementierten  Drahtes.  Die  >Fp<pin «•  Verfer- 
tigung (mit  welcher  die  DarstelluDi^  des  Tombaks  zusamiuentälitj  be- 
steht in  dem  Zusammenschmelzen  des  ivupfers  mit  Zink.  Letzteres  wurde 
bei  diesem  Vorgänge  ehemals  im  oxydierten  Zustande  (Galmei,  Ofen- 
bmeh,  gerOetete  Blende),  wird  aber  jetst  stets  als  ICetall  angewendet 
MOgBefast  reines  Knpfer  ist  jedeneii  eine  Bedingung  mt  Erzeugung 
eines  recht  dehnbaren  Messings;  doch  schaden  nur  die  im  Kupfer  be- 
findlichen fremden  Metalle,  nicht  das  Kupferoiydul,  weil  dieses  beim 
Mesfiingm&cben  in  Kupfer  übergeführt  wird.  D^er  ist  die  Hammergsre 
dw  Kupfers  hier  nicht  unumcftnglich  nötig. 

Bereitung  des  Mesi^uigs  mit  metallischem  Zink,  —  Der 
Schmelzofen  (Messiugbrennofen) auf  4  bis  9  Tiegel  (einer  in  der 
Mitte,  die  übrigen  im  Kreise  herumstehend)  eingerichtet,  ist  so  angelegt, 
dstt  aeine  obere  Mllndung  (die  Krone)  in  gleicher  H0he  mit  dem  Fuss- 
bodoi  der  Hfltte  sich  hefindet,  damit  die  Tiegel  bequem  eingesetzt  und 
tosgehoben  werden  können.  Die  Heisung  geschieht  mit  Holzkohlen  oder 
Steinkohlen,  womit  die  Tiegel  ganz  umgeben  sind;  hei  Steinkohlen- 
feuerung  können  die  Tif r^pl  auch  so  gestellt  sein,  da^s  :^je  die  Hitze  nur 
(lurch  die  vom  Roste  auiateigende  Flamme  empfangen.  Man  füllt  die 
Tiegel  schichtenweise  mit  Kupfer  und  Zmk  in  dem  gehörigen  Verhält- 
nisse und  in  ziemlich  grossen  Stocken,  giebt  ohemaf  eine  starke  Schicht 
KoUenstaiib  und  beendigt  die  Schmelzung  in  2  V«  bis  4  Stunden.  Altes 
Heniiig  wird  hierbei,  wenn  man  Vorrat  daTon  hat,  beliebig  zugesetzt 
(i.  B.  33  kg  Kupfer,  14,5  kg  Zink,  12,5  kg  altes  Messing  zur  Füllung 
▼on  4  Tiegeln,  woraus  58  bis  59  Jcg  Messing  erhalten  werden).  Das 
letzten^  wird  sofort  zwischen  zwei  fTopppn  niit  Lehm  und  Kuhmist 
überzogenen,  voraus  erwUrmten  und  geneigt  aulgestellten  Granit  platten 
i\x  einer  (7  bis  19  mm  dicken)  Tafel  gegossen,  deren  Grösse  und  Dicke 
durch  eiserne,  zwischen  die  Steine  gelegte  Schienen  bestimmt  wird  und 
die  man  zur  folgenden  Verarbeitung  in  Teile  von  geeigneten  Abmessungen 
}«i8chneidet  (75  mm  breite  Streiftn»  Drahtband,  zur  Draht verfertiguig;, 
qnsdratlseiie  Stücke,  Beekenmessing,  sn  Blech  und  Kesseln). 

y\zn  hat  ohne  Erfolg  versucht,  statt  der  teuren  Qranitst^inc  gusseiserne 
i'latten  anzuwenden;  wenigstens  die  dünnen  Messingtafeln  fallen  zwischen 
Ciien,  der  schnellen  AbkOhlnng  wegen,  ungans  ans.  ~  Dagegen  ist  et  sweck- 

»)  Prechtl,  Techn.  Encyki.  183Ö,  Bd.  9,  S.  377. 
lanunc^VlMher,  MmIimu  Te^nolegl*  II.  6 
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mässig.  stiitt  grosser  Tafeln,  die  man  zur  VerarUeitunj»  doch  mit  der  Schere 
zerschneiiläD  luu&s,  kleinere  zu.  giessen,  wol)t'i  mun  belir  gut  Sandformeu  an- 
wenden kann. 

Auf  der  Okerhutte  bereitet  man  dne  bessere  Art  Messing  (Tafelmeesing, 
aus  reinerem  Kupfer  und  Zink,  für  Keesel,  Bleoh,  Draht  u.a.  w.)  and  eine  ge- 
zin^re  (Stüekmesiing,  von  minder  rebien  StolÜBiit  mr  Gtanefei);  di«  Be- 
schickung auf  7  Tiegel  besteht  für  Tafalmeiiillg  AUS  60  kg  Kupfer,  80  leg  Zink, 
27  kg  gutem  Abfall m(':,sing  izusammen  117  ieg\  —  für  StQckmeeiili«  ftos  1%  kg 
Kaprer,  11  Ir^  Zink,  lü,»  kg  alten  Kaafinesüiu,  80,2  kg  Krtfae  (AWiUe)  von 
der  Messingbereitung  (susamnien  80  kg).  Die  Schmelxung  dauert  27*  Stunden. 
Man  erhält  aus  ersterem  Einsat:/p  7wei  Tafeln,  jede  1,45  m  lang,  72  cm  breit, 
6  bis  7  mm  dick;  aus  letzterem  durchschnittlich  65,8  kg  Stückmessiug,  welches 
in  Sandformen  zu  würfelfSmiigen  Stocken  gegossen  wird.  Nach  den  aagestdlten 
Analysen  fand  man  im  Tafelmeesing  StfiokwiflirTiftg 
Kupfer   68,98  71,88 


Zink  . 


Blei  .  . 
Antimon 


29»54  24,42 

0»2B  2»S2 

0.97  1,0« 

^     0,79_  1,01 

lü0.5l"  10u,72 

Auch  im  kleinen  wird  (von  den  Gelbgietjuern)  das  Messing  aus  Kupfer  und 
metulliachem  Zink  zusammengeeetzt,  wenn  man  nicht  bloes  altes  Messing  ein* 
srhiiiilzt.  Das  Verfahren,  zuerst  das  Kupfer  allein  zu  ■^climtlzin.  !;imi  d.is 
Zink  (erhitst)  zuzusetzen,  die  Mischung  umzurühren  und  sogleich  auszugits^en, 
ist  nielit  empfehlenswert;  denn  cn  kann  swar  dabei  die  verflfiditigung  des 
Zinks  etwas  vermindert  werden,  aber  da«  Messing  wird  leicht  ungleichförmig 
in  seiner  Mischung,  und  das  Einwerfen  des  Zinkest  in  das  geschmobM^ne  Kupfer 
verursacht  oft  eine  gefährliche  Explosion  durch  plötzliche  teilweise  Verdampfung 
des  enteren.  Jedenfalls  ist  bei  beiden  BereitiuigBarten  eine  zu  grosse  oder  zu 
lange  andaiiernde  Krhitzung  sorgfültig  zu  vermeiden,  damit  nicht  mehr  Zink, 
als  durchaus  unvermeidlich,  durch  Verdampfung  verloren  ^eht.  —  Die  voll- 
kommenste Vermischung  des  Zinkes  mit  dem  Kupfer  ist  eine  sehr  wichtige 
Bedtnf^''i:ng,  um  dem  Messing  seine  grösse  Dehnbarkeit,  F^tigkeit  un  1  Dauer- 
haftigkeit zu  geben.  Man  liat  die  Beobachtung  gemacht,  dass  z.  B.  Gewebe 
<Siebe)  von  Hessingdraht,  bei  gans  gleidiem  MiMbnagsrerliBltaisse  des  Metalls, 
von  sehr  verschiedener  Dauer  sein  kOnnen,  je  nachdem  obiger  Forderang  mehr 
oder  w*>in^r»ir  genügt  ist 

B.  Bronze  (Erz,  Metall). 

Was  diesen  Namen  in  der  hierher  gehörigeii  Bedeutung  führt,  ist 
eine  Verbindnng  von  Kupfer  mit  Zinn,  welcher  aber  oft  auch  Zink  (oder 
Messing)  zugeset/t  wird,  und  die  als  /nfUllige  Verunreinigung  (auch  als 
absichtlichen  Zuhat/i  wohl  eine  kitint  Menge  Blei,  seltener  Eisen  und 
andere  Metalle,  entiiäit.  Da»  Kupfer  wird  durch  den  Zusatz  von  Zinn 
hirter,  klingender,  eelir  poUtnrfiUiig  und  eebmebibkrer,  lugleieii  aber 
«ueh  mehr  oder  weniger  eprOde.  Die  Farbe  ist  weiss  oder  stahlgran, 
und  die  Härte  und  SpirOdigkeit  am  grOssten,  wenn  das  Zinn  etwa  den 
drif  ten  Teil  der  ICsehnng  ansniacht.  Mit  sonehmendem  Knpfeigehalte 
erhält  die  Legierung,  welche  ein  feinköraiges  oder  fast  ganz  dichtes 
Bruchgefüge  zeigt .  rino  rütlicbgraue,  rütlichgelbe  oder  rötliche  Farbe, 
wird  etwas  geschuicidig  und  sehr  fest.  Durch  einen  Zinkgebalt  in  der 
Bronze  wird  deren  Farbe  mehr  oder  weniger  dem  Messinggelben  ge- 
nähert, nnd  ist  der  Zinngefaalt  Uem  im  Verhftltnis  sn  dem  Torhandenen 
Zink,  80  entsteht  eine  Hisdrang  Ton  höherem,  sehSneren  Oelb  als  ge- 
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'wlQuiliches  Messing.  Die  ZasammeoBeUnng  wo»  Zinn  und  Kupfer  zeigt 
folgendes  Einbeitsgewicht ;  wenn  sie  enthält  aaf  1  Teil  Zinn:  1  Teil 
Knnfer,  Einheitegewicht  8.58;  —  ä  Teile  Kupfer:  8.^3:  -  1  Teile 
Kupfer:  8,95;  —  6%  Teile  Kupfer:  8,87;  —  7  V3  Teile  Kupfer:  8,83; 
8'  ,  Teile  Kupfer:  8,80;  —  9  Teile  Kuj  icr:  8,78;  —  10  Teile  Kupfer: 
8,7  6;  —  li^^,  Teile  Kupfer:  b,78;  —  12%  Teile  Kupfer:  8,80.  — 
Wom  die  Legierung  aiü  Enpfer  und  Zinn  weniger  als  15%  Zinn  eni- 
liilt,  80  iet  sie  sehr  fest  (sfth)  und  ragleioli  etwas  httnunerbar.  Steigt 
■der  Zinngehalt  von  15  bis  25*^/0,  so  wird  das  Gemisch  stnfenweise 
b&rter,  brüchiger  und  schwieriger  zn  feilen.  Eine  Verbindung  von  65 
Kupfer  mit  35  Zinn  wird  kaum  nocli  von  der  Peile  angegriffen  und  ist 
äusserst  spröde.  Diese  SprödigkBit  und  Härte  offenbart  sich  Iiis  /n  den 
Mischungen  von  50  Kupfer  und  50  Zinn.  Von  da  an  werden  die  Le- 
gierungen  in  dem  Masse,  als  das  Zinn  Uberwiegend  wird,  wieder  weicher, 
und  erscheinen  im  leisten  Grade  nnr  als  hirteres,  der  Abreibung  sehr 
gut  widantebendes  Zinn  (bei  1  bis  b%  Kupfergehalt).  —  Bei  1  oder 
2  Zinn  gegen  99  oder  98  Kupfer  ist  die  Verbindung  im  kalten  Zn- 
stande hämmerbar,  wiewohl  sie  weit  leichter  Risse  beb>mmt  als  unTer- 
mischtes  Kupfer.  Erhebt  sieb  die  Menge  des  Zinnes  bis  zu  5  °  g ,  so 
gebt  die  Hlimmerbarkeit  in  der  Kälte  verloren,  sie  tritt  aber  in  der  Rot- 
glühhitze iiervor.  Eine  Zusaoimensetzung  aus  94  Kupier  und  6  Zinn 
Iftfst  sich  glühend  EU  Blech  auswalzen;  Mischungen  von  18,5  biü  21,5% 
Zinn,  bei  gewöhnlicher  Temperatur  höchst  spröde,  können  in  dunkler 
Rotglühhitie  sehr  gut  geschmiedet  und  unter  Walsen  gestreokt  werden. 
<Da8  Binbeitsgewieht  fit  drei  solohe  Legierungen  wird  angegeben  wie 
folgt 

V      v  1J.        />  Oeschmiedet  oder 

Zmngelialt        Gegossen  gewalzt 

18,5%  8,882  8,938 

20    „  8,918  8,920 

21,5,,  8,938  8.929.) 

Durch  den  EinÜuss  der  Luft  und  der  Witterung  läuft  die  Bronze  an, 
überzieht  sich  aber  erat  nach  langer  Zeit  mit  einer  Kruste  Grünspan, 

-deren  Dicbtigkeii  das  fernere  Verrosten  ganz  verhindert,  und  die  durch 
ihre  schöne  Fu-be  eine  Zierde  Yon  Bildsäulen  n.  a.  Bildwerken  abgiebt 
(Antik-Bronse,  Patina)*).  Man  bringt  durch  Kunst  einen  ähnlichen 
Übersng  schneller  herror. 

Die  Legierung  von  15  Teilen  Kupfer  und  1  Teil  Zinn  schmilst  bei 

•955°  C;  jene  von  7  Teilen  Kupfer  und  1  Teil  Zinn  bei  835^  C;  jene 
ans  3  Teilen  Kupfer  und  1  Teil  Zinn  bei  7  86  .  Nach  anderen  Be- 
stimmungen: 20  Teile  Kupfer  1  Teii  Zinn  1300' C;  —  12  K,  1  Z. 
1230"*}  —  8  K.  1  Z.  1160=*!  —  6  K.  1  Z.  1130'=;  —  5  K.  1  Z. 
ilOO'';  —  4  E.  1  Z.  1050''  C.    Wird  die  Brome  in  Berührung  mit 

•der  Lii^  nmgeschmolien,  so  oi^diert  sich  Terbftltnismassig  mehr  Zinn 

.als  Enpfer,  isnd  ae  wird  daher  bei  jedem  Haie  ftrmer  an  Snn.  Werden 

Zeitflchr.  d.  Gewerbfleissvereiu»  1864,  S.  27,  271;  1868,  S.  37;  1872,  S.  35. 
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solobe  Mischungen,  welche  mehr  als  etwa  60%  Kupfer  enthalten,  BBcb 
dem  Schmelzen  langMm  abgekühlt,  80  sind  sie  nach  dem  Festwerden 

"Icpirtpswegs  durchaus  gleichartige  Massen,  sondern  Gemenge  aus  einer 
schwertiüssigeren  kupferreicheren,  and  einer  leichtflüssigeren  ainnreicheren 
Legierung,  welche  letztere  sich  oft  sehr  deutlich  auf  den  Bruchtlächen 
als  zahlreiche  weisse  Pünktchen,  nmuchnial  bis  zu  2  mm  im  Durchmesser, 
•  in  der  gelben  Hanpimaase  seigt,  ja  xnweU«i  heim  Gosse  ans  der  Ofhuug 
der  Form  herrorgepresst  wird,  wenn  die  früher  erstarrende  sehwerflflssige 
Legiemsg  durch  das  Festwerden  sich  zusammen /.ieht.  Man  fluid  in  einer 
solchen  ans  Kanonmetall  (welches  etwa  10  Teile  Kupfer  gegen  1  TeiL 
Zinn  enthält)  abgesciiM* »Ionen  Verbindung  durchschnittlich  23,69  ^,^,  7inn 
und  76,31%  Kupfer;  nach  anderer  Beobachtung  enth&lt  sie  bl  Kupfer 
und  19  Zinn  bis  79  Kupfer,  21  Zinn. 

Es  ist  eine  höchst  merkwürdige  Eigenschaft  des  mit  Zinn  legierten 
Kupfers,  durch  schnelle  Abkühlung  merklich  weicher  und  dehnbarer  zit 
werden.  Man  kann  zu  diesem  Behafe  die  StOeke  bis  zum  dunklen  Bot- 
glQhen,  oder  —  wenn  sie  flach  und  dllnn  sind  —  nnr  bis  xnr  Scfamel»- 
Utse  des  Zinnes  q^er  Bleies  erhitzen,  und  sehndl  in  kaltes  Wasser  legen. 
Sie  lassen  sieh  dann  mit  dem  Hammer  hearbeiten  und  etwas  dehnen^ 
ohne  zn  zerspringen  oder  Bisse  zn  bekommen  (Anlassen  der  Bronze). 

Näheres  über  die  Kupfer-Zinn-  und  Kupfer- Zinn -Zink- Legierungen  (von- 
weichen  die  letzteren,  sofern  darin  der  Zinngehalt  gegen  den  Zinkgebalt  zurück- 
tritt, den  Übergang  zum  zinnhaltigen  Heraing  und  Tombak  vermitteln,  ao  da«s 
swiiehen  Bronze  und  Gelbkupfer  eine  TOllig  scharfe  Grenzlinie  nicht  zu  ziehen  ist)t. 

Die  wichtigsten  Arten  der  Bronze  sind  die,  welche  zhtti  On««?  d.^r  (flocken, 
der  Kanonen,  der  Bild«»äulen  und  verschiedener  Maschinenteile  Anwendung 
finden. 

Glockenbronze  (Glockenmetall,  Glockengnt,  Gloclrnr  -peipp), 
welche  starken  und  scbGoen  Klang  mit  gehöriger  H^te  und  Festigkeit  ver- 
einkren  mum*  wird  am  besten  ans  80  Kupfer,  20  2mn  —  oder  78  Kupfsr, 
22  Zinn  —  zusammenpt  ^-^t/t;  doch  kommen  Abweichungen  von  diesem  Ver- 
bältniase  und  kleine  -  zufällige  oder  absichtliche  —  Beimischungen  von  Zink, 
Blei  u.  s.  w.  vor  (z.B.  71  Kupfer,  26  Zinn,  1,8  Zink,  1,2  Eisen;  englische«* 
Glockengut:  80  Kupfer,  10,1  Zmn,  5,6  Zink,  4,3  Blei;  —  Glocken  eines  alten 
in  Holland  verfertigten  Glockenspiels:  74,0  Kupfer,  21,5  Zinn,  2.0  Blei,  2,5 
Nickel).  Als  zweckmässige  VerhAltnis&e  werden  empfohlen:  zu  Hausglocken 
88  Kupfer,  17  Zinn;  zu  Turmglocken  32  Kupfer,  9  Zion;  tu  den  grBwten 
Turmglocken  16  Kupfer,  5  Zinn.  Die  durch  ihre  ausserordentliche  K1ang> 
f&higkeit  ausgezeichneten  ehinesischon  Gong-song  und  türkischen  Becken  ent> 
halten  80  Kupfer,  20  2inn.  —  Metall  der  Uhrglocken:  75  Kupfer,  25  Zinn, 
oder  78  Kapfer,  27  Zinn. 

KanonenmetaU  (Kanonengut,  Stückgut,  Geechützm etall)  er- 
fordert als  vorwaltende  Eigenschaft  einen  möglichst  hohen  Grad  von  Festigkeit 
(ZftÜgkeit),  wodmreh  die  Geschütze  dem  Zerspringen  widerstehen;  dabei  eine 
genügende  Härte,  um  durch  die  eis^ernen  Kugeln  nicht  zu  gchrpl]  abgenutzt  zu 
werden.  Alle  Erfahrungen  vereinigen  »ich  darin,  dass  das  beste  (leschützmetall 
at^  100  Kupfer  nicht  weniger  alt  9,  und  nicht  mehr  als  12  Zinn  enfhiüten 
dürfe:  «rf^öhnlich  Veatcht  es  an»  91  Kupfer  und  9  Zinn  oder  90  Kupfer  und 
10  Zinn.  Einheitsgewicht  8,74  bis  8,87.  Die  Beissfestigkeit  ist  zu  22,5  bis 
27,8  kg  für  1  qmm  gefunden  worden  (bei  der  Mischung  aus  90  Kupfer  und  10 
Zinn:  24,6  bis  27,8  kg). 

Der  Bronze  zu  Bildsäulen,  Bflsten,  überhaupt  mm  soc^-cnannten  Kunstguss 
(BildsäulenbroQze  u.  a.  w.j  muss  eine  Zusauiraensetzung  gt^eben  werden,. 
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fenaS^'O  welcht^r  ßie  :m  Schmelzen  dünn  fliesst,  die  GiessfoTmen  vollkommen 
»mfülU  and  einen  reinen,  scharfen,  dichten  Guie  liefert,  der  aich  leicht  und 
«mber  nacharbeiten  liiit  imd  «Ine  »ehODe  grflne  Bronaefarbe  (Patina)  annimmt. 

Diese  Eigenschaften  ergeben  sich  vereinigt  nur  bei  einem  Zinluu8atze,  daher 
mancbe  neuere  Bildsäulen-Bronze  (im  Gegensätze  der  de»  Altertums  wesentlich 
nur  aus  Kupfer  und  Zinn  bestehenden)  eine  dreifache  Legierung  von  Kui)fer, 
Zinn  und  Zink  ist.  Mit  dem  Oehalte  an  Zinn  nimmt  die  &rte,  der  Glanz  und 
die  Festigkeit  der  Patina  zu;  ein  Zusatz  von  Blei  macht  die  Lef»ierung  leicht- 
flässiger  und  dichter,  hat  auch  zur  Folge,  dass  das  Metall  beim  Nacharbeiten 
kurze,  nicht  am  Meissel  hängende  Spline  giebt;  ein  geringer  Eisengehalt  Ter» 
leibt  dt^r  Rrnn7t  eine  eigentümliche  blasse  Tonunpj,  wie  schon  den  Bildgiessern 
des  Altertumt$  bekannt  war.  Ausnahmsweise  wird  das  Zinn  durch  eine  kleine 
Meng«  Antimon  vertreten.   Das  Nttiere  erglebt  folgendes  Verwidinis  bewährter 

Bild>äulen-Bronzen ,  über  welches  nur  zu  bemerken  ist.  dass  die  Zahlen  jen«^ 
Anteile  der  Metalle  ausdrücken,  welche  wirklich  vorhanden  sein  sollen,  und 
dass  man  daher  an  ihrer  Herstelluns  —  mit  ROcksicht  auf  den  Sohmelaab- 
gang  durah  Oxydation  —  TOn  Zink,  Zinn,  Antimon  nnd  Blei  etwas  mehr  an- 
wenden muss. 

Zusammensetzung  in  100  Teilen 

Kupfer     9.S  SM  S  87,0  86,7  86  84.4  84  84     84  83  88  82,5  81,0  78,1  75  73,0  98 

Zink         1  11,5  3,3  10  11,3  11  14     14  14  13  10,8  15,4  18,5  20  18,2  6 

Zimi^         4  (5,7  1,5    6,7    4   4,3  2    1,5    2  2    4  4,1  8,6  3,4   8  9,8  " 

Blei         2  1,0  —  3,8  —    —  3   0,5  —  1  —  3,1  —  —  S  

Antimon  —  —  —    —  —   —  —    —  —   —  —  —  —  1 

Zu  kleineren  Qussgegenständen,  welche  vergoldet  werden,  wählt  man  eine 
iukrticbere  (demnach  mehr  gelb  gef&rbte)  Brome,  wie  folgende  Beispiele 
tOfen; 

Zttsammensetanng  in  100  Teilen 

Kupfer  73  72,4  72,8  70  65 

Zink  23  22,8  24,3  27  32 

Zinn  4  1,9  2,9  3  8 

Blei  _  2,9  —  —  — 

Für  grössere  Standbilder  wird  jedoch  neuerdings  fast  ausschliesslich  90 
Knpfer  zu  10  Zinn  genommen,  weil  diese  Mischung  die  Schönheit  der  Patina> 
'•ildung  am  voUständtssten  liervortrcten  lässt, 

Bronze  zu  Schiffbleob  (Beschlag  der  Seeschiffe)  dauert  der  Erfahrung 
nach  am  besten  ans,  wenn  sie  4,5  bi«  5,5  Zinn  gegen  95,5  bis  94,5  Kupfer 
enthält. 

Spiegelm  et  all  (an  den  Spiegeln  der  Teleskope  u.  s.  w.),  bei  welohem  es 

auf  weisse  Farbe,  Härte  und  hf^rhste  Politur fähigkeit  ankommt,  ist  eine  zinn- 
reicbe  (kein  oder  sehr  wenig  Zink  enthaltende)  Bronse,  welcher  man  zur  £r- 
h<)bniig  der  weissen  Flarbe  Afters  einen  kleinen  Zusata  Ton  Arsen  oder  Hiekel 
ffiebt  Es  wird  vorf^'escliriehen:  32  Kupfer,  15  bis  16  Zinn,  2  Arsun;  oder  32 
Kupfer,  4  Messing,  16'A^  Zinn,  l'/*  Arsen;  oder  32  Kupfer,  15,5  Zinn,  2  Nickei. 
Die  einfache  Mischung  von  2  Kupfer,  1  Zinn,  oder  genauer  68,5  Kupfer,  31,5 
Zinn  ist  als  vorzüglich  bewährt. 

Denkni  unzcn-Bronze  enthält  2  bis  10%  Zinn  gef»en  98  bis  90  Kupfer, 
wobei  ein  wenig  Zink  oder  Blei  nicht  nachteiüi;  ist  iz.  B.  97  Kupfer,  2  Zinn, 
1  Zink);  in  Frankteich  ist  die  Legierung  von  95  Kupfer  mit  5  Zinn  gesetzlich 
vcrireschrieben.  Eine  Mischung  aus  95  Kupfer,  4  Zinn,  l  Zink  wird  in  der 
Schweiz  und  in  Spanien  seit  1850,  in  FrauKreioh  seit  1852,  in  Schweden  seit 
1855,  in  England  seit  1880,  in  Bethen  seit  1861,  in  Norwegen  seit  1867,  im 
Deutschen  Reiche  seit  1873  zu  Scheidemünzen  an";r:^eprflat;  eine  ühnliche  aus 
90 Kupfer,  5  Zinn,  ö  Zink  (von  schöner  Goldfarbej  seit  1856  in  Dänemark,  eine 
dritte  am  96  Kupier,  4  Zmn,  ohne  Zittk,  teit  1861  in  Italien  su  gleiohttn 
Zwttk  aiigewendet.  Aach  die  vereinigten  Staaten  Kordamerikas  haben  seit 
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1864  BroMS-Soheidemtlazen;  Agj^ten  seit  1866,  RmninieB  uAt  1867,  Serbien 
und  Braeilieti  Mit  1868,  Griechenland  seit  1869. 

W^en  ihrer  goldrihnlicheii  Farbe  ?inr]  f.egieranp-pn  von  Kupfer  mit  wenig 
Zinn  sa  Schmackgegenständen  teils  angewendet,  teila  empfohlen  worden:  to 
unter  dem  Nftmen  Chrytoehalk  (Tenehieden  von  einer  ebeneo  iMtnannten 

Torabakarf.  S.  79),  eine  Zusammensetzung  von  95  Kupfer,  5  Zinn,  welche  zäh 
und  massig  hart  ist;  ferner  die  Mischung  von  16  Kupfer  und  1  Zinn  (oder 
94,12  Kupfer,  5,88  Zinn),  von  der  gerühmt  wird,  dass  sie  dfinnflOssiger  ale 
Messing,  daher  zu  kleinen  Gussartikän  aehr  geeignet  sei.   Auch  60,5  Knpfor^ 

6,5  Zinn,  3,0  Zink  geben  emn  ^Tischung  von  goldahnlicher  Farbe. 

Bronze  zu  Maschinenteilen.  Folgende  Beispiele  zeigen,  durch  wel- 
cherlei Legierungen  man  die  hier  nötigen  Eigenschaften  der  Härte  und  Z&hig-^ 
kttt  emneht: 

t)  2)  B)  4)  5)  6)  7)  8)  9)  10)  11)  12) 
Kupfer  90  88,89  86  84  82  b5,25  83,6  »2  84  80  79  78 
Zinn  4  11,11  14  16  18  12,75   8,8  10    8    8   8  8 

Zink  6    —   2,00    7,6    8    4    4    5  4 

Blei  —    —  —  488  10 

13)    14)    15)     16)    17)    18)    19)     20)  21) 
Kupfer       74,5  72,8  66,67  88,5  91,4  88,7  87,72  86,3  87,72 
Zinn  9,5    4,7  14,58   2,5    8,6    8.3  10,53  11,4  9,65 

Zink  9,0  21,0   —      9,0   —    8,0   1,75   2,8  2,68 

Blei  7,0    1,5  18.75    —    —    —     —    —  — 

Hier  bedeutet:  1)  bis  15)  Bronze  zu  Achsenlagern  an  Lokomotiven  und  zu 
Zapfenlagern  bei  Maschinen  QberhMpt;  16)  Metall  sn  LokomotiTkolben;  17) 
bis  19)  zu  Rädern,  in  welche  Zähne  geschnitten  werden;  20)  zu  Schrauben- 
muttern mit  groben  Gewinden,^  auch  zu  Zapfenlaffem;  4J  und  21)  zu  Wagen» 
radbflcheen.  —  Andere  dnreh  d^e  Er&hnmg  bewftnrte  Zutammeneetcungen  fBr 
Bestandteile  Ton  Lokomotiven  sind:  80  Kupfer,  16  Zinn,  2  Antimon,  1  Blei,  zu 
Achsenlagern,  Kolbenringen,  Verschlussschiebem  u.  s.  w. ;  —  20  Kupfer,  6  Zink, 

1  Zinn,  zu  Pumpenstielen,  Kolben,  Ventilka*teii  u.  s.  w.;  —  6»  Kupfer,  4  Zink, 

2  Zinn,  1  Blei,  fllr  Gegenstände,  welche  dem  Feuer  ausgesetzt  sind,  ale  Bla^ 
rohreinrichtungen,  Zwischenringe  um  die  Heizthören  der  F^^uerkisten  u.  9.  w.; 
—  80  Kupfer,  18  Zinn,  2  Zink,  su  den  Lagern  der  Treibrikier;  —  82  Kupfer, 
16  Zinn,  2  Zink  m  den  Lagerfnttern  der  Lenkstangen;  —  84  Kupfer,  8  mm, 
8,5  Zink,  4,5  Blei,  w.  Kolbenringen;  —  87  Ku|)fer,  12  Zinn,  1  Antimon  zu  den 
VentUkugeln;  —  böKui  fer,  10  Zinn,  2  Zink  zu  Pampenstiefeln,  Ventilgehäusen 
nnd  ÖUinai:  — ^  84  Kupfer,  14  SSnn,  2  Zink  sn  Exeenterringen;  —  80  Kupfer, 
18  Zinn,  2  Antimon  zu  Dampfpfeifen;  —  98  Kupfer,  2  2ann  zu  den  Spül» 
pfropf*»n  !in  kupfernen  FeuerKisten.  —  Als  Zusammensetznng  eines  äusserst 
üaucrbaitcu  Zapfenlagermetalis  wird  ang^eben:  2  Kupfer,  1  Zinn,  1  Nickel. 

Brome,  an  Farbe  dem  8  karatigen  Golde  ftbnUcb,  gut  sn  himmeni,  an 

feilen,  zu  drehen  und  7.n  polieren,  an  der  Luft  weniger  als  Messing  anlaufend,, 
sehr  geeignet  zu  Gewichtatücken,  Reisszeugen.  Wagebalken  u.  dgl.,  erhält  man 
auf  48  Kupfer,  5  Zinn,  4  Messing  (wonach  dieselbe  annähernd  aus  89,5  Kupfer, 
H,5  Zinn.  2,0  Zink  bestehen  wird).  —  Zu  matheniatisefaen  Gerilten  i.«t  empfolilen: 
32  Kupfer,  5  Zinn,  2  Zink;  diese  Mischung  bat  man  wegen  ibrer  Elasticität, 
Festigkeit  und  geringen  Oxydierbarkeit  in  England  zu  Normalmassstäben  an- 

fewendei  —  Die  sogenannten  Metall  feilen  (Eemnositionsfeilen)  ans  der 
chweiz,  von  den  übnnai  h(  rn  beim  Polieren  zum  Auftragen  des  Pollen  f.  s  rro- 
braucht,  enthalten  b  Kupfer,  2  Zinn,  1  Zink,  1  BleL  Eine  Zusammensetzung 
aas  79  Kupfer,  6  Zinn,  15  Zink  eignet  sidi  sehr  gut  sum  AufgicHsen  auf  Eisen, 
mit  welchem  sie  das  Ausdehnungs-  und  Zusammenziehungsverbältnis  ziemlich 
genau  gemein  hat,  so  dass  der  Guss  nicht  berstet  und  ancn  nicht  wacklisr  nuT 
dem  Eisen  sitzt  —  Zu  den  Kakeln  (Farbeabstreichmessern)  der  Walzendruck- 
maschinen für  Kattun  nnd  Papier  ist  eine  L(^erung  aus  100  Kupfer,  10  Zinn, 
13  Zink  sehr  geeignet;  —  an  gegossenen  Scbanfeln  (statt  der  eisernen,  naek 
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ein^  englischen  Erfindung);  3  Kupfer,  1  Zinn,  2  Zink,  oder  (härtere  und  dich- 
tere Ißeelraag);  8  Kupfer,  1  Zinn. 

GelMiche  Legierung  zum  Gie.saen  hmt^er  Titelschriften  fvlr  Bt'i liV inder: 
75  Kupfer»  25  Zinn;  —  weisse  Legierung  zu  demselben  Zwecke:  4  Kupfer, 
3  Zinn,  2  Zink.  —  Metali  zu  gegossenen  weissen  Eleiderknöpfen:  S2  Messing, 
1  Zun,  3  Zink;  oder  (besser):  32  HeieiBg,  2  Zinn,  4  Zink. 

(In  bronzenen  Waffenstücken  aus  dem  Altortume  hat  man  88  Kupfer 
auf  12  Zinn  —  auch  79  bis  92  Kupfer,  7  bis  10  Zinn,  und  Ülei  bis  zu  67»;  — 
in  alten  Bronzemünzen  84  Kupfer,  16  Zinn  bis  94  Kupfer,  6  Zamki  62  bis 
88  Kupfer,  Viis  13  Zinn,  2  bis  29  Hlei,  all^^  drei  Bestandteile  in  ausserordent- 
lich wechselnden  Verhältnissen;  —  in  anderen  alten  Bronzen  76  Kupfer, 
84  Zinn  hii  95  KnpTer,  5  Zinn;  84  bi«  88  Kupfer  nebst  bis  14,7  Zink,  1 
bis  7  Zinn  und  ^  t  in  4,4  Blei  gefunden.) 

Bei  Versuchen,  die  beim  Schmelzen  der  Bronze  eintretende  nachteilige 
Oxydation  durch  Anwendung  Ton  Phosphor  zu  beseitigen,  ist  man  zur  Er- 
kenntnis von  aaflsergewOhnlichen  nnd  unerwarteten  EigenBcbaften  gelangt, 
welche  die  Bronze  durch  den  Zusatz  von  Phosphor  erhält.  Die  Farhe  der  Le- 
gierung (Phosphorbronzo)  wird  viel  wärmer  und  dem  rot  karatierten  Qolde 
ähnlich,  das  Korn  des  Bruches  wird  dem  dc^^  Stahles  ähnlich,  Festigkeit,  Härte» 
Elasticit^t  erfahren  eine  bemerkt  nswort«?  Steigerung*).  Die  Phosphorbronze 
eignet  sich  zur  Herstellune  von  Gewehrteilen,  Zapfenlagern,  Walzenmuttem» 
Särifibevehlägen,  Scfaifisciiranben ,  Kolbenringen,  Bildsftnlen  nnd  Schnraek- 
gegenständen,  Draht  für  elektrische  Leitungen  u.  s.  w.  Es  scheint,  dass  die  Vor- 
züge der  Phosphorbronze,  —  welche,  abgesehen  von  dem  Phospborgehalt,  ebenso 
zusammengesetzt  ist,  wie  die  gewöhnliche  kupferreiche  Bronze  —  auf  dem 
Tennögen  des  Phosphors  beruht,  das  Kupferoxvdul  zu  besdtigen.  Man  hftt  in 
Torzügficher,  bei  Phospbomieats  bereiteten  Bronse  kaum  nooh  Spurm  des 
Phosphors  gefunden. 

Zur  TOreitun^  der  Bronse  bedient  man  sich  im  grossen  eines  Flammofent 
?T.  S.  167)  mit  krei^rnnfl*  m  oder  ovalem,  nnr  wpni'j  vrrtirft*  n.  von  feuerfesten 
Zi^eln  gebildeten  üerde,  der  mit  einem  niedrigen  Gewölbe  überspannt  ist.  An 
der  einen  Seite  befindet  sich  dtir  Tiereckige  Feuerraum,  ans  welchem  die  Flamme 
des  Holz-  oder  Steinkohlenfeuers  durch  eine  Öffnung  auf  den  Schmelzherd  hin- 
einschlägt.   Gegenüber  vom  Feuerraumc  i^t  das  Stich  loch  zum  Ablassen  des 

feschmolzenen  Sletalles;  der  Schroelzherd  ist  vod  alleu  Funkten  gegen  das 
tichloch  bin  abhängig,  damit  der  Inhalt  vollständig  auslaufen  kann.  An  der 
dritten  nnd  vierten  Seite  sind  Arljeitsthflren  (zum  Eintragen  des  Metalle»,  zum 
Umrühren,  zur  Beobachtung  des  Schmelzens)  angebracht.  Das  Gewölbe  des 
Ofens  entibftlt  Zuglöcher  für  das  Feuer.  Besser  ist  es,  an  der  Stirnseite  (d.  h. 
über  dem  Stif  hloche)  einen  gehörig  hohen  Schornstein  und  auch  hier  eine  Thür 
zum  Nachsehen  und  Umrühren  anzubringen.  Ersterer  befördert  die  Erzeugung 
einer  raseben  nnd  starken  HitM;  letstere  er^art  das  häufige  Öffnen  der  in  den 
zwei  Seitenwänden  befindlichen  Thüren,  was  durch  Zulassung  kalter  Luft  die 
Schmelzung  verzögert  und  Ox3'dation  des  Metalles  befördert.  Man  thut  daher 
am  beäteu,  die  Seitenthüren  nur  zum  Eintragen  des  Metalles  zu  gebrauchen 
nnd  übrigens  mit  Lehm  luftdicht  verstrichen  zu  halten.  Die  erwähnte  Thür 
über  dem  Stichloche  kann  ohne  Nachteil  geöffnet  werden,  da  f<ie  sich  gerade 
unter  dem  Schornsteine  befindet,  in  welchem  die  eintretende  Luft  sogleich  ab- 
nehi  ohne  dae  Metall  su  treffen.  Man  trigt  das  Kupfer  snerst  ein,  und  wenn 
es  ge&chmolzen  ist,  wirft  man  das  vorläufig  erhitzte  Zinn  t m  l  Zink,  wenn  dieses 
einen  Bestandteil  ausmachen  soll)  hinxu,  rührt  mit  hölzernen  Stangen  um  und 
lässt  das  Metall  sobald  als  mißlich  durch  das  Sticbloob  ab.  Sine  lange  Er- 
hitrung  deeselben  ist  nachteilig,  weil  sich  das  Zinn  schnell  oxydiert,  und  hier» 
durch  uicbt  nur  das  TerhUtaie  der  Bestandteile  geändert  wird,  sondern  auch 
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die  Gefahr  eintritt,  da»  beim  ümrfiliren  du  Qzyd  dob  mit  d«m  Metall  ver- 

mengen  und  dasselbe  porös  machen  kann.  Übrigens  muas  unmittelbar  vor  dem 
Stechen  (dem  Öffnen  des  Stichlochee)  noch  eine  gtarkf  Hitz*'  crct^obon  und 
gut  umgerührt  werden,  um  die  Bt'standteile  recht  innig  miieinauder  zu.  miücben, 
da  sie  sich  bei  ruhigem  Stehen  un^'leicb  verteilen.  Auch  wirft  mu  PottasdiO 
und  roher  WeinsU'in  auf  das  im  Flusse  befindliche  Metall,  um  am  den  oben 
schwimnitinden  Oxydteilen  eine  dünnflüssige  Schlacke  zu  erzeugen. 

Nenerdings  verwendet  man  TielfMh  statt  des  mit  festen  Brennstoff  go- 
heiztcn  Flarüm ofens  einen  G;i8ofen  (I,  S.  172).    Der  Schmelzverlust  beträgt  bei 

§aten  Ofen  und  rascher  Schmelzung  durchsohoitUich  etwa  8%  (d.  h.  au«  100  kg 
[etallen  erlAlt  man  97  kr;  gussfertige  Bvonie);  er  kann  nnter  widmen  Um- 
ständen  auf  7  bis  !0%  .-"teii^en,  di\gegen  aber  aneh  auf  Vt  bis  1%  (bei  6  bis 
8  Stunden  Schmeizzeit  hembgehen. 

Eine  vorzüglich  innige  und  gleichförmige  Mischung  der  Metalle  erlangt 
man  oft  durch  besondere  Kunatgriffe.  So  settt  nnui  in  der  Eanonengiesserei 
zu  LOttich  da.s  ncscbützmetall  in  7woi  Zeiten  ziipamnienr  zuerst  nämlich  Ijereitet 
mau  eine  L^ierung  von  100  Ivupler  und  8  Zinn  aul  ol)en  angegebene  Weise 
durch  Beifllgang  des  Zinnes  zum  geschmolzenen  Kupfer;  daneben  hat  man  eine 
Legierung  von  2  Kujifer  mit  1  Zinn  vorrätig  und  setzt  von  dieser  schliesslich 
so  viel  hinzu,  dass  die  Gesamtmasse  das  richtige  Mischungsverhältnis  der 
Kuionenbronse  erlangt. 

Im  kleinen  schmilzt  man  die  Prrriü  in  Gra]ibitf iegeln,  indem  man  eben- 
falls das  Zinn  dem  schon  geschmolzenen  Kupfer  zusetzt.  Dabei  ist  es  guti  die 
Oberflidie  des  Metalles  mit  Kohlm  in  bedeeten,  nm  der  Oxydation  sotoito- 
kommen.  Sofern  dem  Kupfer  mehrere  leichtflüssige  Metalle  (ausser  Zinn  auch 
Zink,  Blei)  bfigomischt  werden  sollen,  kann  man  zweckmässig  alle  diese  vor- 
läufig miteinauder  2Utiammeu8chmelzeu  uud  das  Gemihch  dem  geschmolzenen 
Kupw  SQsetien. 

G.  Das  Deltapll0talL>) 

Dieses  neoe  MetaUgotniscb  liesteht  ans  Kupfer,  Zink  lud  Eisen. 
Die  MengenTerbftItnisse  der  Bestandteile  sind  nicht  bekannt;  vielleiebt 
werden  dieselben  je  nach  dem  Verwmdungnweck  des  Gttniscbee  ver- 
schieden  gewftblt. 

Über  die  Herätellnngsweise  geben  die  Patentschriften  dahin  Ans- 
kunft^  dass  in  jcrcsfliiuolzenem  Zink  V>ei  entsprechender  Temperatnr 
Eisen  sich  lösen.  Zu  der  so  gewonnenen  Eisen-Zink-Legierung  fügt  mau 
Kupfer  (oder  Zinn).  Oder  man  löst  Eisen  in  Kupfer,  indem  man  abge- 
wogene Schmiedeisen-  odei"  Spiegeleiseuuieugen  in  einer  abgewogenen 
Menge  gescbmolaenen  Kupfers  längere  Zeit  erbitst.  Nach  d^  Oewicbts- 
▼erlost  des  Eisens  berecbnet  man  den  Eisengehalt  der  Legierung  und 
setzt  nach  Bedarf  reines  Kupfer  und  Zink  hinzu. 

Die  Farbe  des  A^^^talles  ist  diejenige  gelber  Bronze.  Das  Metall 
ist  ungemein  gescbmeidig,  es  l^ls^;t  ^ich  in  kaltem  wie  gllibendem  Zu- 
stande 5?chmieden  und  walzen,  liis-st  sich  gut  verg^TP«?on,  intern  e??  nicht, 
allein  cliinnflüs.->ig  ist,  sondern  auch  dichte  GOsse  liefert  (Schmelztemperatur 
etwa  l>5ü  ).   Es  «äichnet  sich  endlich  aus  durch  seine  grosse  Festigkeit. 

Vei-suche  ergaben,  bei  20  »Mm  dicken  Stäben,  welche  auf  Zerreissen  in  An- 
spruch genommen  wurden: 


')  T).  11.  P.  No.  22  620;  No.  2S  546. 

D.  p.  J.  1883,  250,  Sl;  1885,  856,  73,  267,  297. 
Z.  d.  V.  d.  I.  18^4,  S.  780. 
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Belartaag  a.  d.  Elasticittttagrenie  22,2  kg  Hkt  1  qmm 
beim  Bruch  ....  58,8  „    „  l  „ 

Querscbjütt8TermiDderung  .   .  .  17,4% 
ha  Inampnichiialiine  auf  ZerdrUcken  80  «im»  höbet  Schdben  von  80  mm  Dareh- 
«wer;  95,4  kg  f&r  1  fmm  Binebbeliutiing  im  Durehsobiiitt. 

Das  Emhflitsgewidit  dM  ^MetaUes  wird  za  8,6  angegeben. 

Es  ist  möglich,  dass  dieses  Metallgemiscb  in  allen  denjenigen  Fällen 

eine  hohe  Bedeutung  gewinnt ,  in  w  eltlitn  seine  guten  Eigenschaften : 
Z&higkeit,  Festigkeit  tind  Widerstandsfähigkeit  gegen  Verroeten  gleioh> 

»itig  von  Wert  sind. 

D.  NeTisilber  (Argentaii,  Weisskupfer,  Packfong). 

Mit  diesen  verschiedenen  Kamen  bezeiclinet  man  eine  Le(?icninsr 
aus  Kupfer,  Zink  und  Nickel,  welche  als  Messing  uait  einem  Zusätze  von 
bis  V5  (gewöhnlich  V4)  Nickel  tu  betracliten  ist.  Day  Neu<ill)t'r  hat 
«iae  dem  Silber  ziemlich  ähnliche  (doch  etwa»  dunklere,  uieiät  ein  wenig 
ins  GelbbrSunlielie  adiende)  Farbe,  daher  enn  Namei  einen  diebthömigen  . 
oder  feiszackigen,  beim  rohen  gegoeaenen  Metalle  oft  eiwae  zun  Kristalli- 
nischen  hinneigenden  Bmdi;  ein  Einheitsgewicht  —  8,4  bis  8,7;  es  ist 
härter,  aber  beinahe  ebenso  dehnbar  als  gewöhnUcdies  Messing  (in  der 
Gltihhitze  jedoch,  wie  diese?,  spröde)  und  nimmt  einen  schönen  Glan/  an, 
welchen  es  gut  gegen  den  EiaUuss  der  Luft  behauptet.  Von  sauren 
FiÜMigkeiten  wird  es  stärker  als  zwülflütigeö  Silber,  aber  viel  weniger 
als  Kupfer  und  Messing,  angegriffen,  indem  sich  Kupfer  auflöst;  daher 
ha&B  ea  nieht  ohne  Bedmlcen  an  Geschirren,  in  wcdchen  Speiaeii  aaf- 
bewahrt  werden,  Anwendung  finden.  Es  schmilzt  in  anfangender  Weiss- 
^Ohhitse,  und  brennt  dabei,  vermöge  seines  Zinkgehaltes,  mit  weisser 
Flamme.  An  Reissfestigkeit  steht  das  Neusilber  vor  dem  Messing;  für 
1  qmm  berechnet  wurde  die  zerreissende  Kraft  bei  hart  gezogenem  Drahte 
=  72  bis  82,  bei  ausgeglühtem  —  51  bis  ,'2,2  kg  gefunden.  (Gegen- 
stände aus  Neusilber  mit  starker  galvauihcher  Versilburuug  — 
s.  B.  TheetSpfe,  Milchhannen,  Loffel  und  Gabeln  n.  &  w.  kommen 
aater  der  Benennung  China-Silber  vor,  und  emp&hlen  sich  durch  voll* 
konmene  Ähnlichkeit  mit  ganz  silbernen  Geräten,  bei  ansehnlich  ge- 
ringerem Preise,  sowie  ge<^enüber  den  aus  silberverplattetem  Kupfer  ge- 
machten Gegenstllnden  (hiicli  grössere  Steifheit  und  den  Umsland.  da^s 
hei  Abnutzung  des  Silbers  nicht  das  unangenehme  Kupferrot  zum  Vor- 
scheine kommt.  Chemische  Analyse  hat  an  (iejschirren  dieser  Art  eioen 
ffilbergehttlt  von  2  ')q  des  Gewichtes  nachgewiesen.) 

Bei  der  Bereitung  dee  Neusilbers  wird  das  Nickel  (wenn  es  nicht 
ab  Schwamm  oder  in  Würfeln  vorliegt)  in  einem  eisernen  Mörser  zu 
haselnussgrossen  Stücken  zerstossen,  auch  das  Zink  und  das  Kupfer  zer- 
kleinert; dann  bringt  man  die  Metalle  (zusammen  5  bis  8  kg)  in  den 
thönemen  Tie«Tcl,  zwar  gemengt,  jedoch  so.  dass  ganz  unten  nivi  ganz 
oben  etwas  Kupier  zu  liegen  kommt;  bedeckt  das  Ganze  mit  einer  Schicht 
Kohlenstaub  und  schmilzt  bei  starkem  Windofenfeuer  (im  kleinen  iu 
einem  Schmiedefeuer),  wobei  man  Öfters  und  sorgfältig  mit  einem  Eüsen- 
tkabe  umrtthrt,  um  die  glfii<^f&rmige  Vermischung  zu  befördern.  Ea  ist 
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nur  ein  Drittel  des  Zinkes  und  NiekelB  mit  dem  Kupfer 
eiitnisetieni  nnd  erst  nach  erfolgter  Sehmehnog  den  Rest  dieser  b^den 
Metalle  nach  und  nach  hinzuzufügen.  Das  geschmolzene  Neusilber  wird 
in  eisernen  Formen  (besser  als  in  Sand)  zu  Platten  gegossen. 

Ein  abgeäodertfs  Bereitunfi^sverfahren  ist  folgendes:  Man  schmilzt  zuerst 
das  Zink  mit  der  Hälfte  seines  Gewichtes  Kupfer,  giesst  iu  dünne  Platten  aus, 
die  man  ni  Ueinen  Stflcken  aerbriebt.  Zugleich  schmilst  man  in  einem  an> 
derri  Tirp-el  den  Rest  des  Kupfers  mit  allem  Niikfl  imter  einer  Becke  von 
SteinkoblenpulTer  und  etwas  Talg«  worüber  ein  Deckel  gelegt  wird.  Nacb- 
dem  bler  der  Znstand  Tollkommener  V10ai%kttt  eii^etreten  mid  dae  Metall 
umgerührt  ist,  setzt  man  da«  obige  Gemladi  TOB  Ziu  nnd  Kopfer  aUmlUidi 
unter  fernerem  Rübren  zu. 

Das  Mengenrerhältnis  der  Bestandteile  im  Neusilber  ist  nieht  immer  gleich. 
Die  am  meisten  silberäbnliche  Farbe  besitzt  eine  Mischung  von  55  Teilen  Kupfer, 
18  Teilen  Nickel,  30  Teilen  Zink  (103  Teile);  oder  nach  anderen:  3  Kupfer, 

1  Nickel,  1  Zink.  Mehr  bliuilich,  viel  härter,  aber  dem  Anlaufen  weniger 
unterworfen,  daher  zu  Essgeräten  tauglieher,  ist  eine  Mischung  aus  50  Kupfer, 
25  Nickel,  25  Zink.  Vm  zu  Blech  ausgewalzt  zu  werden,  eignet  sich  am 
besten:  60  Kupfer,  20  Nickel,  20  Zink.  Leichtschmelcend,  aber  spröde,  daher 
nur  zu  Gusswaren  tauglidi;  54  Kupfer,  18  Nickel,  K  ^k,  8  mti;  oder  88 
Kupfer,  11  Niekol,  44  Zink,  !  Rlei.  Das  Verhältnis  des  Kupfers  zum  Zink 
sollte  in  gutem  Neusilber  immer  oabe  wie  8  zu  8  sein  (ftbereinstimmend  mit 
gutem  Messing),  und  die  genügende  weisse  Farbe  etete  dmwh  den  angemesMuen 
Nickelzusatz  erzeugt  werden.  Wegen  des  Verlustes  beim  Schmelzen  ist  aber  zu 
raten,  dass  man  auf  8  Kupfer  3Vt  Zink  (sfatt  3)  in  den  Tiegel  bringe.  Nach 
diesem  Grundsätze  sind  folgende  Bescbickungeo  berechnet: 

a.  Billigeres  Nevailber  (gelblieb,  leiebt  anlaufend):  8  Knpfer,  8Vi  Zink,. 

2  Nickel. 

b.  Leicht  schmelzendes  Gussnensilber:  8  Kupfer,  6'/t  Zink,  2  Nickel. 

c.  Weisses  Neusilber  (an  Farbe  dem  ISUltigen  Silber  Ahnliob):  8  Knpfer, 
8Vi  Zink,  :\  Nickel. 

d.  Be«tes  Neusilber  (mit  einem  Stieb  ins  Bläuliche,  aber  am  wenigsten 
anlaufend):  8  Knpfer,  SV«  Zink,  4  Kiekel. 

Solche  VorBcnriftoi;  können  jedoch  keine  allgemeine  Richtschnur  alL'fbrn, 
da  sehr  viel  auf  den  Grad  der  Reinheit  des  Nickels  ankommt.  Ktmnt  man 
diesen  nieht  durch  ebemisebe  Analjse  genau,  so  bleibt  ee  unmöglich,  ein  Er> 
Zeugnis  streng  bestimmter  Zusammensetzung  zu  gewinnen.  Ein  bedeutender 
Kupfergchalt  des  Nickels  ist  ganz  unschädlich,  wenn  er  nur  in  Rechnung  ge- 
bracht werden  kann ;  anders  ist  es  mit  einem  Eisengehalte,  der,  wenn  er  etwas 
hoeb  eteigt,  die  Dehnbarkeit  des  Neusilbers  sehr  beeinträchtigt  Die  Gegenwart 
von  Arsen  im  Nickel  pr-^veist  sich  (da  seine  Menge  jedf^nfalls  nur  ganz  gering 
ist)  nicht  aus  Gesundheitsrücksichten,  sondern  dei^alb  getäbrlich,  weil  dadurch 
die  (Geschmeidigkeit  leidet,  so  dass  das  Answalien  des  Neunibers  zu  Blech  wegen 
der  entstehenden  Kantenris^e  nicht  mehr  gut  von  statten  f^eht.  Bei  dem  so 
verschiedenen  und  oft  so  niedrigen  Keingehalte  des  Nickels  kann  über  die  wirk- 
liehe Zusammensetzung  des  Neurilbers  nicht  das  Terhflltnit  der  angewendeten 
StolTo,  sondern  nur  die  chemische  Analjse  AnfechlnsB  geben.  Hier  folgen  einige- 
Ergebnisse  solcher  Untersuchungen: 

in  100  Teilen 


1)       2)      8)      4)      5)      6}  7)  8)  9) 

Kupfer   66,73  63,34  62,63  62,4  61,32  57  55  54  50,00 

ZinV   1M7  17,01  26,05  22,1  16,66  25  17  89  81,25 

Nickel   18,80  19,13  10,85  15,0  20,57  15  23  17  18,T5 

Eisen   —  .   0,52   0,47    0,5   0,62   3    3  —  — 

Zinn                          .  —     ^            ^     ^   —    2  —  *— 

Kobalt,  Arsen  u.  a  w.  .  —     —     —     —  0,88  —  — 
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Durch  einen  kleinen  (2  bis  3%  betragenden)  Zusatx  von  Eisen  oder  Stahl 
(f.  Tontehend  No.  6  ami  7)  wird  das  Nenailber  bedeutend  weisser,  aber  auch 
härter  nnd  spröder.  Das  Eisen  schmilzt  man  vorläußg  mit  einem  Teile  des 
Kapfers  zusammen,  dieses  Gemisch  aber  dann  mit  dem  Nückel »  dem  Zink  und 
dem  Seite  dea  Knpfenu 

Unter  dem  Namen  Alfenid  werden  in  Paris,  und  unter  dem  Namen 
Alpaka  in  Wien«  zu  Tischgerät  u.  s.  w.  Legierungen  verarbeitet,  welche  nichts 
aBderet  UBd  alt  Neusilber.  Vom  Alfenid  sollen  zwei  Arten,  die  eine  mit  12, 
die  andere  mit  25%  Nickelgehalt  breitet,  und  «nteie  versilbert,  letzter»  an- 
vfrmlbert  in  den  Handel  gebracht  werden;  indessen  gab  die  Analyse  einer 
E^ullichen  Probe  folgende  Zusammensetzung  an:  59,1  Kupfer,  80,2  Zink,  9,7 
ffidcdp  1,0  Eisen.  —  Neuerlich  hat  man  in  Paris  zu  Löffln  u.  s.  w.  eine  Le- 
gierung verarbeitet,  welche  neben  den  Bestandteilen  des  Neusilbers  auch  Kad- 
minm  enthält,  nämlich  69,9  Kupfer,  19,tt  Nickel,  5,6  Zink,  4,7  Kadmium. 

Van  kann  das  Nenniber  andi  mit  Niekelosyd,  etatt  mit  mctallieebem 
Nickel,  bereiten.  In  die.^em  Falle  wird  das  geglühte  Nickeloxyd  mit  Vw  Kohlen- 
staub, Vio  Sand  und  V,o  Pottasche  zuerst  in  den  Tiegel  gegeben,  dann  da» 
Kapfer  zugesetzt  und,  wenn  dieses  mit  dem  Nickel  sich  vollkommen  vereinigt 
htt,  endlidi  das  Zink,  stark  erwärmt  und  in  kleinen  Stficken,  allmählich  hin- 
ingegeben.  Ist  das  Zink  mch^  hinlänglich  angewärmt,  so  entsteht  oft  beim 
Zusetzen  d^elbeu  eine  Explotuon,  welche  durch  Uerumscbleudem  der  geschmol- 
Moea  Masse  sehr  geflUirlieb  werden  Inum. 

Dem  Neusilber  verwandt  ist  das  Nickelkupfer  —  nur  aus  Kupfei  jti  1 
Kickel,  ohne  Zinkzusatz,  bestehend;  härter  nnd  schwieriger  zu  bearbeiten, 
teurer  und  doeh  nicht  weaentUeh  aebaner  alt  das  Argentaa;  man  bat  damelb» 
neoerlich  in  Nordamerika,  Belgien,  Jamaika,  Brasilien  und  Deutschland  zu 
Scbeideiurm/en  angewendet,  und  zwar  enthält  das  amerikanische  l2Vo>  daa 
belgifciitj  uud  deutsche  25^0  Nickel. 

E.  Aluminium-Sronze. 

Sie  besteht  aus  90  biä  97  Kupfer  und  10  bis  3  Aluminium,  zeich- 
net sich  durch  eine  schöne  gelbe,  zum  Teil  mit  derjenigen  des  Golde» 
leicht  zu  verwechfielnden  Farbe  aus,  nimmt  einen  hohen  Glanz  an,  wel- 
cher jedoch  an  der  Lvft,  infolge  Bildmig  einer  zarten  Roetecbicbt,  bald 
leidet  Wird  diese  BoBtsebicbt  dnich  meehaniecfae  Mittel  xticbt  serstSrt, 
M  schützt  sie  vor  weiterer  Einwirknng  der  Luft* 

Die  Alnmininm-Bronse  kann  sehr  gut  gegossen,  kalt  und  glühend 
geschmiedet  werden  und  zeichnet  sich  durch  grosse  Festigkeit  ans« 

Binheitsgewicht  der  Aluminium-Bronze  t 

97  Kupfer,  8  Alaminiam  =  8,691 

96  „  4  „  =8,621 
95  „5  „  =  B,369 
90       „     10         „  =7.689 

Reissfestigkeit  der  aus  90  Kupfer  und  lü  Aluminium  zusammenge- 
setzten Bronze  für  1  qmm  Querschnitt:  gegossen  37  bis  69,7  kg;  ge- 
schmiedet 64,6  kg. 

Die  Herstelliuig  der  AInminium-Bronse  erfolgt  selten  ans  metallischen» 
Alnminiiim.  ^) 

*)  D.  p.  J.  1S81,  289,  414;  1684,  268»  427;  1885,  258,  166}  1886,  281,, 
174i  1887,  284,  332. 


IL  Absclmitt 


Darstellung  roher  Gestalten  aus  Metall  (erste  Stufe  der 

VerarbeituDg}. 


Die  Hffif orbringang  eines  jeden  Gegenatandes  ans  Metall  Mr0illi 
In  swei  Hauptabschnitte,  nftmlich  in  die  Dantellong  der  Tohen  Gestalt 

und  in  die  fernere  Ausarbeitung.  Obwohl  nnn  nicht  immer  die  Grwsr* 
linie  völlig  scharf  zu  ziehen  ist»  welche  diese  beiden  Abechnitte  trennt, 
kann  man  doch  im  allgcmfMüen  bemerken,  dass  ft.s  g^ewisse  Verarbei- 
tungen der  rohen  Metalle  giebt,  welche  als  Haupt- Vorbcreituugen  ^ur 
Darstellung  aller,  selbst  der  künstlichsten,  Metallerzeugnisse  dienen.  Jeder 
Bestandteil  einer  Metallarbeit  ist  ursprünglich  entweder  a.  gegossen,  oder 
b.  geschmiedet,  oder  c  ans  gewahten  Stäben  oder  ans  Blech,  oder  end- 
lich d.  ans  Dnht  verfertigt  worden.  Gnssstttcke,  geschmiedete  nnd  ge-^ 
walzte  Stücke,  Blech  und  Draht  sind  daher  die  ersten  oder  nreprüng- 
lichen  Gestalten,  der  EohstoflF  zur  ferneren  Verarbeitung,  gleichsam  die 
erste  Han|>tstufe  der  Metallverarbeitung  überhaupt.  Dass  sie  oft.  auch 
ohne  weitere  iiearbeitung  schon  fertiges  Erzeugnis,  Gügeustand  des  Ge- 
brauchs oder  de^  liaudels  sind,  ändert  au  dieser  Betrachtung  nichts.  Es 
ist  daher  die  Aufgabe  der  Anfbweitungdkunde,  die  Enengnisse  dieser 
«rsten  Bearbeitung  nnd  ihre  Verferligungsarten  snsammensnstellen  nnd 
planmüssig  geordnet  sn  betrachten.  Nach  dem  Gesagten  trennt  sich  dieser 
Abschnitt  in  drei  Abteilungen:  Giesserei,  Schmieden  und  Walsen  (mit 
Einscbluss  der  Blechdarstellung),  Drahtverfertigung. 

Diese  Bearlteitungen  gründen  sich,  wie  man  sieht,  auf  die  Benutzung  zweier 
II aupteigen Schäften  der  Metalk;  ihrer  Schmel/.barkeit  und  Debubarkeit.  Es 
giebt  ausser  den  beiden  hierdurch  begründeten  Wegen,  um  Metalle  in  beliebige 
Gestalten  zu  formen,  nur  noch  einen  einzigen,  welcher  1  irin  iMv^eht,  von  einem 
vorliegenden  Stücke  alle  überflüssigen  Teile  durch  Lösung  det>  Zusammenhangos 
absimehmen  (wegsuschneiden  u.  s.  w.).  Di^s  Verfahren  ist  die  Omndiage  fast 
aller  —  im  III.  Abschnitt  al  z  ib  n  l  Inden  —  Bearbeitungen  zur  weiteren  Aus- 
bildung der  Gestalieaf  für  weichen  Zweck  die  Dehnbarkeit  der  Metalle  weit  3el> 
tener  m  Anspruch  genommen  wird.  Hao  kSnnte  somit  auch  Amtliche  mecha- 
nische Metallverarbeitungs-Vorgllnge  unterscheiden  in  solche,  welche  gegründet 
sind:  a.  auf  die  Schmelzbarkeit«  b.  auf  die  Dehnbarkeit,  c  aaf  die  Zerteilbarkeit. 
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Ente  Abteilang. 

GriessereLO 

Metalle  gi essen  heisdt:  denselben  in  geschmolzenem  Zustande  ein» 
"hestimmte  Gestalt  geben,  welche  sie  nach  dem  Wiedererstarren  behalten* 
In  der  Regel  wird  di^f^e  Absicht  dadurch  erreicht,  dass  man  mit  dem 
flüssigen  Metalle  eine  Holüung  oder  Vertiefung  von  bestimmter  Gestalt 
anfüllt.  Auf  diese  Weise  geformtes  Metall  beisst  ein  GnssstUck  (Guss^ 
Gnssware).  Der  Körper,  dessen  Höhlung  mit  Metall  geflUlt  wird,  so- 
wie wohl  aneh  die  HOUung  eelbi,  ftthrt  den  Namen  Porm  (Giegsform» 
G Visform),  —  Bin  CKeesen  ohne  Giessfonn  (im  obigen  Sinne)  kommt 
bei  der  Verfertigung  dee  Flintenschrotee  jor. 

Damit  ein  Metall  zum  Giessen  tauge,  muss  es  1.  ohne  zn  grosse 
Schwierigkeit  schmelzbar  sein;  2.  nach  dem  Giessen  ein  dichtes  GefiSp'e, 
ohne  Höhlungen,  Blasen  u.  s.  w.  besitzen;  3.  die  Uiesstorm  so  genau  und 
vollständig,  wie  für  die  Bestimmung  der  Gnsstttcke  nötig  ist,  ausfüllen. 
Is  letzterer  Beziehung  ist  zu  bemerken,  dass  Metalle,  welche  im  geschmoi- 
laneii  Zustande  diekflüseig  sind,  weniger  leicht  und  genan  in  feine  H8h- 
Ifisgen  und  Vertiefangen  der  Giessfomen  eindringen,  ab  dflnnflftBeige;. 
sowie,  dass  die  mehr  oder  weniger  gute  AnsftUlang  dar  Fonnen  wesent- 
lich von  dem  Schwinden  (I,  214)  der  Metalle  abhängt.  Vermöge  de» 
Schwindens  fUllt  das  erkaltete  Gussstück  stets  etwas  kleiner  aus,  als  der 
bohle  Raum  der  Form  gewesen  ist,  und  die  Grösse  des  letztern  muss 
öfters  mit  Rücksicht  hierauf  voraus  bestimmt  werden,  wenn  nämlich  das 
GuääätUck  genau  festgesetztete  Abmessungen  haben  soll,  und  nicht  erst 
dnxA  nachfolgende  Bearbeitnng  fioeh  TerUeberfc  werden  kann  oder  darf. 

,  Das  Schwinden  ist  die  vereinigte  Wirkung  zweier  gans  TerBchiedenar  TSt' 
Sachen,  nämlich  der  Raum  Veränderung  fin  der  Resjel:  Zxwamraenziehung,  nur 
bei  Gasseisen  und  Zink:  AosdehnonA)  im  Augenblicke  des  Brstarrens,  und  der 
Bachherigen  ZmanimeDBebuiig  beim  Abkflhlcti  des  sehon  fcs^^ewordenen  Metelles. 
Da.^  Schwindmaas  (der  Betrag  des  Seh  winden«)  i^t  lei  den  verschiedenen  Me- 
tallen nicht  gleich,  und  selbst  bei  einerlei  Metall  nach  den  Umständen,  beson- 
ders nach  der  TempeiatODr  def  Metalles  beim  Giessen,  verschieden.  Nach  den 
vectaandenen  Beobaohtangen  beträgt  die  Zosammenziehung  in  einer  Richtung  beis 

ausweisen   .  Viss  bis  V««  dorchaohnitUich  Vti 

(beim  dunkelgrauen  weniger 
als  beim  lieh^pauen  und 


weissen) 

Messing   Vs»  »i  Vss  »  Ve« 

Glockenmetall   —  •»  —  n  V« 

BQdAnlenbronze   Vm  »  V««  »•  Vts» 

FTanonenmetall   —  „  —  „  Vi» 

Zink   Vw  »  V«  H  Veo 

Blei   V»4  Vm  »»  V« 


Zinn  (ohne  Bleizmata)  ....   Vits  n  Vi«         •»  Vi« 

1)  C.  Hart  mann,  Handbuch  der  Metallgiesserci.  4.  Aufl.  Weimar  1888.- 

GiT^tti^^r,  De  I  i  fondcrie.    Pari?  1S44. 

W  icbe,  Handbuch  der  Ma«chiuenkunde,  Bd.  I,  (Stuttgart  1Ö58),  S.  442. 
Preehtl,  Tedhn.  Encykl.   Bd.  5  u.  9  u.  Ergänzungibd.  2, 
Dürre,  Handbuch  des  Eisenc^iessereihetriebes,  Leipzig  1870. 
Ledebur,  Handbuch  der  Eisengiesserei,  Weimar  lSä3. 
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Ih-vi  Betrag  der  Scbwindung  für  das  Fläcbentnasfi  und  für  den  Raum- 
inhalt {indet  mau  genau  genug,  wenn  man  das  einfache  Schwindmaaa  im 
«raten  Falte  Yerdop|>eit,  im  TetBtoren  verdreifkoht.  Schwindet  z.  B.  ein  WflrIM 
in  jeder  si  iner  Riculungen  uüi  '/..g,  so  br*rägt  dies  auf  jeder  Flüche  des 
Flächeninhalte«  und  vom  körperlichen  Inhalte  Vtf  Dsa  Schwinden  verursacht 
sttweilen  bedeutend«  SehiHengkeiten  im  Gieesen  groaer,  aftmenflieh  hohler 
0egeoftilnd4t  tofem  bei  einem  vorhandenen  Hindernine  ^[Qgen  die  freie  Zu- 
MUnmennehun^  das  Metall  durchreisst.  Ein  soTcbes  Hindernin  bildet  bei  hohlen 
oder  mit  grossen  Öffnungen  %*er»ehenen  Stücken  der  Kern,  d.  h.  jener  Formhe- 
standteil,  welcher  innerhalb  der  HGhlung  oder  Öffnung  des  Gusses  sich  b^nd^ 
Oft  ist  es  diUier  nötig,  den  Kern  sofort  nach  Erstarren  des  Gussstücks  zu  ent- 
fernen, wenn  er  aus  hartem  Stoff  (z.  B.  Metall)  besteht,  oder  ihn  durch  Ab- 
kratoen  whnen  in  Terkletnern,  wenn  er  ani  dnem  dieeea  Verliahren  snluienden 
Stoffe  (Lehm,  Sand)  gebildet  ist.  In  dieser  Beziehung  kommen  manche  Kunst- 
griffe zur  Anwendung;  mun  hat  z.  B.  beim  Gieesen  einet  gewaltigen  bronzenen 
S&ulenkapitelb  im  ganzen  (also  in  ringartiger  Gestalt)  in  den  Sandkern  dicke 
Eieenpfldoke  atehend  eingeschlossen,  diese  nach  dem  Erstarren  des  Metalles  rateli 
ausgezogen  und  in  die  Höhlungen  Wa^spr  pinliufpn  lassen,  welches  den  Sern 
erweichte  und  für  die  Zusammenzieiiung  tiei  Bronze  nachgiebig  machte. 

Durch  doa  Schwinden  vermindert  sich  nor  die  GrOsse  des  Gutsstöckes. 
Erscheinungen,  die  davon  unterschieden  werden  müssen,  wil  sie  eine  Verände- 
rung der  Gestalt  herbeifQbren,  sind  das  Saugen  und  Verziehen  (I,  212). 
Das  Saugen,  wobei  auf  grösseren  Oberfliehen  dae  Metall  flaeh^i^rnbeniurtifp  ein- 
sinkt,  auch  wohl  im  Innern  Höhlungen  entstehen,  erklärt  sich  durch  die  nähere 
Betrachtung  des  Vorganges  beim  Erstarren  des  Gussstückes,  wobei  sich  ergiebt, 
dass  infolge  der  von  auwcn  nach  innen  vorschreitenden  Abkühlung  immer  schon 
eine  äussere  Schicht  ringsum  erstarrt  ist,  wenn  im  Innern  noch  ein  flQssiger  Kern 
eich  vorfindet;  letzterer  verkleinert  nach  dem  fpät^rbin  auch  erfolgenden  Er- 
starren durch  Abkühlung  sein  Raummass,  was  notwendig  mit  der  Entstehung 
luftleerer  Hohliftume  oder  (besonders  bei  Gnmtfleken  mit  ebenen  Begrenzungs- 
flächen) mit  (  inein  Fünsinken  jener  zuerst  erstarrten  flieht  (durch  Wirkung 
des  Atmospliärendruckes)  verbunden  ift  Das  Ziehen,  Verziehen  oder  Wer* 
fen  ist  die  dnreh  nnj^leiehniftssiges  Zniammenziehen  bei  sa  nduielleni  nnd  nn« 
gleichem  Abkühlen  eintretende  Ge^laltänderung  eines  Gussstückes,  welche  unter 
Umständen  bis  zu  gänzlicher  Abtrennung  einzelner  Teile  sich  steigern  kann. 
Zum  Saugen  ist  das  graue  Gusseisen  uw  wenigsten,  daa  weisse  liobeisen,  die 
Brona^  diw  Meiaiogt  Blei  und  Zink  mehr,  das  Zinn  am  meisten  gendgt. 

Die  Metalle  sind,  in  Beti«haiig  auf  die  angegebenen,  die  Tauglich- 
keit zum  Ohmb  bedingenden  Eigensebaften  sehr  yeKdliieden,  und  dahor 

nicht  in  gleichem  Grade  rar  GiessDrei  anwendbar.    Je  schmeLKbarer  ein 

Metall  ist,  desto  wenigere  und  desto  einfachere  Vorkehrungen  wird  ee 
zum  Gusse  erfordern  (Zinn,  Blei);  Metalle,  welche  im  Guss  löcherig  oder 
blasig  ausfallen,  sind  wenig  oder  gar  nicht  anwendbar  (Kupfer);  solche, 
welche  dünnflüssig  sind  und  wenig  schwinden,  nehmen  am  voll  t  in  nigsten 
die  Gestalt  der  Giessform  mit  allen  feinen  Umrio&eu  derselben  an,  liefern 
die  schSr&ten  und  aehOnrten  Gttne,  nimal  wenn  hti  ihnen  im  Augen- 
blicke dea  Etstarrens  eine  Atudehnung  stattfindet  (Chuseisen,  Zink). 

Die  Behandlang  der  Metalle  bei  dem  Schmelzen  vor  dem  Gieasen 
ist  von  wichtigem  Einflasse.  Sie  mtissen  den  gehörigen  Hitzegrad  haben ; 
7.U  weniij  lioic'i,  erstarren  sie  früher,  fil<*  sie  in  die  entferntesten  Teile  der 
Form  gelangen ;  zu  weit  über  ihren  bclimekpunkt  erhitzt,  ziehen  sie  sich 
schon  vor  dem  Erstarren  merklich  zusammen,  schwinden  mehr,  weil  diese 
Zueammenziehung  zu  den  beiden  unvermeidlichen  Ursachen  des  Schwin- 
dens hinsukommt,  und  erlangen  oft  eine  rauhe,  an  vielen  Stellen  ein- 
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gtttnmkene,  d.  h.  mit  Grabchen  bedeckte  Oberflficlie.  Alle  TeUe  von  Oxyd 
oder  Schlacke  müssen  Tor  dem  Glessen  sorgfältig  von  der  Oberfläche  dee 
Metalls  entfernt  werden,  weil  sie  sich  sonst  mit  dem  in  die  Form  ein- 
äieisendcn  Metalle  vermengen,  davon  eingeschlossen,  bleiben,  dasselbe  un- 
rein, unganz  maciiea,  und  der  Schönheit  wie  der  Dichtheit  und  Festig- 
keit des  Guässtückes  schaden.  Das  Eingxessen  in  die  Formen  mxxää  so 
geschehen,  dtm  das  Metall  obne  ünterbraohiuig  flieNt»  Ins  4^e  Focm  toU 
ist  Jede«  Absetaen  meeht  sieb  (iroim  nicht  etwa  das  Metall  sehr  heiss 
irar)  durch  eine  Stelle  bemerkbar,  wo  der  Zusammenhang  im  OnssstttdE 
nnToUkoDimeii  ist,  und  beim  Biegen,  Schlagen  mit  dem  Hammer  u.  s.  w. 
eine  Trennung  erfol^rt  ( kaUi/üseitre  Stücke,  Kaltguss), 

Die  nötigsten  Kigenschalt«  n  »nner  Giessform  sind:   1.  Dauerhaftig- 
keit, wenigstens  in  solchem  Grade,  daäs  die  Form  einen  (iuss  ohne  Be- 
schttdigong  (Schmelzen,  Zerspringen,  AbbrCckeln,  Verbrennen)  aushält; 
S.  Sehftrfe,  d.  h.  möglichst  genaue  Ansfilhning  aooh  in  den  kleinstcD 
Teilen  ihrer  HBhlong,  damit  £w  Qnssstaek  so  ToUkommen,  als  die  Um- 
stände erlauben,  die  beabsicbttgte  Qestalt  erhält,  und  das  Nacharbeiten 
durch  Befeilen,  Abdrehen  u.     w.  ganz  erspart  oder  doch  nicht  ohne  Not 
mübtani   ii^'emaebt   wird.     Wichtig  ist  aueh   'A.  dass  Hie  Formet!   das  in 
sie  gegobübue  Metall  nicht  zu   schnell  abkühlen,    daher   sie  wuniuglich 
auä  schlechten  Wärmeleitern  bestehen  müssen  und  oft  noch  überdies  vor 
dem  Gusse  erwBnnt  werden;  4.  dass  sie  kein  ftetes  Anhingen  des  ge- 
schmolsenen  Metalles  gestatten,  daher  man  sie  mit  einem  dfinnen  Über- 
mge  eines  pulverigen  Stoffes  (Kohlenstaub,  Russ,  Kreide,  Thon,  Bolus, 
je  nach  den  Umständen)  versieht.  —  Gewöhnlich  bestehen  die  Formen 
ans  zwei  oder  mehreren  Teilen.    Wo  diese  aneinander  sehliessen,  dringt 
leicht  beim  Gusse  etwas  Metall  in  die  Fuge  und  erzeugt  auf  der  Ober- 
flache des  Gussstückes  eine  erhabenö  Linie  (Gussnaht),  welche  aber 
bei  gut  gelungenen  Güssen  jedenfalls  nur  fein  sein  darf.    Bei  grösseren 
Fonnen,  nnd  auch  bei  kldneren,  wenn  diese  sehr  enge  HOhlongen  ent- 
Italien,  mnss  der  Lnft,  welehe  bisher  den  Banm  aasfnllte,  sowie  etwa 
sieh  bildenden  Gasen  imd  Dämpfen  ein  Ausweg  verschallt  werden,  weil 
sonst  die  Form  sich  nicht  TollstSndig  füllen  kann.   Wenn  die  Fugen  und 
Poren  der  Form  dazu  nicht  hinreichen,  so  muss  man  besondere  Luft- 
löcher, Windpfeifen,  anbringen,  deren  iiussere  Mündung  aber  nicht 
tiefer  liegen  darf  als  die  Öffnung,  durch  welche  das  Metall  eingegossen 
wird,  damit  letateree  nidit  aniÜbift.   Der  Einguss,  das  Giessloch, 
teilt  sieh  Öfters  in  swei  oder  mehrere  KanSle  (GnssrOhren),  nm  das 
Metall  an  mehreren  Punkten  sogleich  in  die  Form  xn  leiten,  und  diese 
sdmeller  zu  füllen.    Überhaupt  muss  im  allgemeinen  das  Giessloch  so 
angebracht  werden,   dass  das  Metall  auf  dem  kürzesten  Wege  in  alle 
Teile  der  Form  gelangt,  weil  es,  zu  früh  erkaltend,  die  Höhlung  nnvoll- 
kommen  anfüllt.   Natürlich  muss  der  Einguss  höher  liegen,  als  der  hucL.ste 
Tunkt  der  hohlen  Form;  er  mündet  aber  auch  nicht  unmittelbar,  sondern 
doreh  einen  Kanal  toh  einiger  HQhe  in  die  Form,  damit  die  hier  stehende 
flUnlge  MetaUiftnle  durch  ihren  Dmck  den  Gnss  Terdtchte,  nnd  anch 
beim  Sehwinden  desselben  die  Form  soTiel  möglich  toH  erlmlte»  wobei 


Digitized  by  Google 


96 


IL  AlNcbditk. 


das  Metnil  im  Giessloche  (der  Angnss,  Gusszapfen,  Oiesskopf)  bei 
aasehnlicber  Grösse  trichterartig  einsinkt  (das  Nachsacken). 

Die  Giessformen  sind  (I,  246)  entweder  a.  verlorene,  welche  nur 
ein  einziges  Mal  dienen  können,  weil  sie  durch  die  Hitze  des  .eingegQ!»äeueii 
Metolleg  gabnmdibtr  werden,  oder  weil  die  Gestalt  des  QnasrtOckes  die 
Tnnnniig  denelben  Ton  der  Fonn  ohne  Beeehidignug  oder  ZentQnmg 
der  letztern .  uniii5gli<^  macht  (Beispiel  ein  bauchiges  Qefites,  wenn  der 
die  Höhlung  begrenzende  Teil  der  Form  —  der  Kern  —  ein  Ganzes 
ist);  oder  b.  gute,  feste  oder  bleibende,  wenn  sie  mehrere  oder  sehr 
yieie  Güsse  aushalten. 

StoÖ'e  zu  verlornen  Giessformen  sind:  band,  Lehm,  und  bei  leicbtr 

.flOssigen  Metallen,  zuweilen:  Gips;  —  tu  bleibenden  Formen,  bei  schwer- 

flflsngen  Metallen:  Bisen;  bei  leiehtfltlssigen:  Bisen,  Messing,  Blei,  Zinn, 

Sandstein,  Berpentin,  Thonschiefer,  Gips,  in  einigen  l^Ülen  Holz,  Papier, 

Ein  Metall,  wenn  es  nicht  zct  stark  erhit/.t  ist,  kann  in  Formen  ans  dem 
n&mlicben  (ia  sogar  aus  einem  etwas  leichtflüssigeren >  Metalle  gegossen  werden, 
ohne  dass  aiese  schmelzen;  denn  die  ganze  Hitze  des  einfliessenden  Metalles» 
welcbe  kaom  mehr  als  hinreichend  ist,  dasselbe  in  dem  flüssigen  Zustande  su 

erhalten,  kann  nirht  auch  noch  die  Form  s-chnif^l7en ,  besonders  wenn  letztere 
an  Körperinasse  dkt»  ein  gegossene  Metall  übertnüi,  ein  teilweises  (örtliches) 
Schmelzen  der  Form  wird  dnreh  die  sehnelle  Fortleitung  der  Wärme  verhin- 
dt  rt.  Anders  ist  es  freilich,  wenn  da»  gegossene  Metall  beträchtlich  über  seinen 
Schmelzgrad  erhitzt  war,  und  seine  Menge  bedeutend  ist  im  Vergleiche  mit  der 
in  der  Form  enthaltenen  8toftnenge. 

Folgende  Metalle  nnd  MetaUmiBohangen  lassen  sich  giessen,  nnd 
werden  wirklich  znr  Giesserei  verwendet:  Eisen  (nBoilicli  Boh-  oder  Gnss^ 

eisen),  Messing  und  Tombak,  Neusilber,   Bronze,   Blei,  Zinn, 

Zink,  Silber,  Gold  (letztere  beiden  selten).  Als  Ausnahmen  nur 
kommen  Güsfc  vnn  Kupfer  und  Aluminium  vor,  bei  deren  Verfrrticrung 
man  eich  wie  beim  Oipssen  des  Messin<jrs  benimmt;  forner  von  Stahl 
(Maschinenteile,  Turin giocken),  für  welche  das  Verfahren  der  Eisen- 
giesserei  me  Btehtsdinnr  dient. 

Zar  Herstellang  der  Formen  ans  Sand  (weldie  die  gebrftnchlichstea  sind) 

v.ir?  mn'stens  ein  Modell  rfordert,  und  diis;  Gewicht  i]L»--F'!ben  kann  zur  an- 
nähernden Vorausbestimmung  des  Gewichtes  dienen,  weiches  der  Absuas 
haben  wiid.  Hiersa  eignet  «ich  folgende  Tafel  (S.  97),  worin  di^enigen  Zahlen 
angegeben  sind,  mit  welchen  man  da»  Gewicht  des  ModoUss  sn  moitiplisieren 
hat,  um  das  Gewicht  des  GussstUckes  zu  finden. 

Es  Tersteht  sich  von  selbst,  dass  Vorstehendes  keine  Anwendung  aal  solche 
Fälle  findet,  wo  —  wie  bei  den  meisten  hohlen  Qegenstfoden  —  das  Modell 
Körperteile  enth&lt,  die  am  Ouisstücke  fehlen. 

h  EtaengiessereL 

Unter  den  verschiedenen  Arten  des  Roheisens  eignen  sich  das  hell- 
nnd  mittelgmne  nnd  das  halbierte  am  besten  znr  Öiesserei;  das  dunkel* 
grane  beeitit  sn  wenig  Festigkeit  nnd  giebt  nndiebte  GUsse,  kann  daher 

höchstens  sn  Stocken,  von  welchen  man  keine  ausgezeichnete  Haltbarkeit 

fnil-rt,  angewendet  werden;  da?  weisse  Ei?en  ist  zn  a]n-n(\p,  tn  wenirr 
dünnflüssig,  füllt  daher  die  Formen  schlecht,  und  verzieht  sich  überdies- 
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beim  i^IrKalten  leiciit,  zerspringt  sogar  (in  dUanen  StUckea)  von  selbst 
wShroid  des  AbklQilwis. 


und  der  Abguss  gemacht  ist  in 


Wenn  das  Modell 
besteht  am 


Fichten-  oder  TannenboU 

Eichenholz  < 

Buchenholz  

Lindenholz  

ISirnbaumfaols  .... 

Birkenholz  

Erlenhulz  

Mahagoniboli  .... 

Messing  

Zink  

Zinn  (mit      bis  Vi  Blei) 
Blei  oder  Hartblei  .  . 
öoaseisen  


'  § 

Glocken- 
oder 
Kanonen- 
roetall 

!  .3 

<l  1 

II  w 

•1 

i 

f  1  o  2 

Zink 

Ii 

15,8 

t7;i 

13,5 

9,0 

10,1 

10,4 

10,9 

8,6 

9,7 

10,9 

11,4 

11,9 

9,4 

13,4 

15,1 

15,6 

16,3 

12,9 

.  10,2 

11,5 

11.9 

12,4 

9,8 

1  10,6 
}  12,8 

11,9 

12,3 

12,9 

10,2 

14,3 

14,8 
13.6 

15,5 

12,2 

1  11,7 

18,2 

14,2 

11.2 

0,84 

0,90 

1,0 

0,81 

1,00 

1,13 

i.n 

1.22 

0,96 

0,89 

1,00 

1,03 

1,12 

0,85 

0,64 

0,72 

,  0,74 

0,78 

0,61 

i  0,97 

1.09 

1  1,13 

1  1.18 

1  0.93 

Man  hat  veraofaiedene  Legierungen  des  Eisens  zur  Anwendung  in  der 
(nesserei  empfohlen,  so  zunächst  jene  mit  Zinn.  Wird  Gnsseisen  erhitzt  bis 
es  zu  schmelzen  anlangt  und  dann  mit  20  bis  25%  Zinn  versetzt,  während  man 
es  zur  Vermeidung  der  Oxydation  mit  HoMobleD|Nilv6r  bedeckt,  so  entitefai 
eine  Verbindung,  welche  ferner  mit  Gusaeisen  zusamnioriirfschraolzen  ein  innigeres 
und  gieicbmä^igereä  Gemisch  liefert,  als  durch  unmitttilbares  Schmelzen  dea 
Eisens  mit  einer  geringen  Menge  Zinn  entstehen  wHi^e.  Aua  ft  Teilen  obiger 
Legierung  und  4  Teilen  Gusseisen  geht  eine  Zusammensetzung  hervor  (8  hin 
10  Eisen  gegen  1  Zinn  enthaltend),  welche  sehr  hart  und  elastisch,  zum  Glocken- 
giuB  n.t.  w.  geeignet  ist  Je  kohlenttoffirdeher  das  Mien.  desto  mehr  Zinn 
verträgt  es.  —  Grosse  Festigkeit  und  Zähigkeit  erlangt  düs  Gusseiscn,  wenn 
man  es  schmelzend  mit  20  bis  25Vo  weis8giühen<l  gemachten  Schmiedeiseus 
(Drehspäne,  oder  andere  kleine  Abfälle  n.  dgl.)  versetzt  und  dabei  gilt  nm- 
rührt  (vergl.  I,  181).  Es  werden  aoch  wohl  dflnne  Walzeisenst&be  in  eine 
Renlgussforni  gepflanzt,  mit  Eisen  nn3gosi?en  und  die  entstehenden  Gussstncke. 
nachdem  man  sie  entsprechend  verkleinert  hat,  iiufs  neue  verschmolzen.  Aus 
die>ier  (verstärktes  Gusseisen  genannten)  Mischung  giesst  man  Bremsblöcke 
für  Eisenbahnfahrzeuge,  besonders  zäh  sein  sollende  Maschinenteile  u.  dgl. 
Fügt  man  zu  derselben  etwas  von  der  oben  angegebenen  Mischung  aus  Guss> 
eisen  nnd  Zinn,  so  erh&lt  man  eine  Legierung  von  ausgeseicfanet  dichtem  GefUge 
und  guter  Politurfähigkeit.  —  Aus  80  Teilen  (reinem  oder  wie  vorstehend  mit 
Schmiedeisen  versetatm)  Gusseisen,  1  Teil  Zinn  nnd  1  Teil  Wismut^  soll  eine 
JfetaUmasse  Ton  feinem  Korn  und  starkem  Olaai  entstehen,  welefae  niebt  leieht 
rostet.  —  Kupfer  (in  Mengen  von  1  bis  12%)  zu  dem  aus  Gass-  und  5>chmle(l- 
eisen  gemischten  Metalle  gesetzt,  macht  letzteres  geschmeidiger.  Die  Mischung 
von  100  Gusseisen  mit  9,5  Kupfer,  1,5  Zinn  und  1,5  Antimon  soll  zu  Zapfen- 
lagerfuttern für  grosse  Maschinen  vonflglich  sein.  —  Dareh  Legierung  mit 
2,5  Vo  Nickel  verliert  das  Gusseisen  an  Festigkeit. 

Das  Gicssen  des  Eisens  geschieht  entweder  aus  dem  Hochofen  un- 
mittelbar (Hochofengoss)  oder  es  wird  das  Roheisen  zum  Behufe  der 
Glaserei  umgeschmolzen  (UmschraeUbetrieb).  Das  erstere  Verfahren 
gewährt  allerdings  den  Vorteil  der  geringeren  Kostspieligkeit,  indem  der 
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Giessereibetriel)  mit  der  ßiseuerzeuprnng  in  Verbindung  gesetzt  ist  und 
das  Eisen  iu  dem  Masse,  wie  es  iu  dem  Hocliofeu  sieb  erzeugt,  abge- 
stoohen  und  in  Kaaftlen  aadi  den  Fotm«!  liiiigeleiiet»  oder  mit 
Behmtedeisenieii  Kellen  (L,  6.  594)  aus  dem  Vorliade  geichSpft  und 
in  die  Fonnen  gegossen  wird.  Allein  ea  eetit  ▼orans,  dass  die  Giesserei 
ohne  Unterbrechung  im  Gange  sein  kann,  und  führt  den  Nachteil  mit 
sich,  dass  —  bei  den  mancherlei  Zufälligkeiten,  welohpn  der  Hooboren- 
betrieb  unterliegt  —  nie  mit  Sicherheit  genau  jene  Eisenart  erzeugt 
werden  kann,  welche  /.u  den  eben  anzufertigenden  GussstUcken  am 
tauglichsten  iät.  Bei  dem  Umschmelzbetriebe  dagegen  ist  es  leicht,  die 
^gemeeeenfte  fiiaenait  ammwählen,  oder  sie  dnreh  Zusammeiiaehmeliai 
<(G«tten,  Oattieren)  venobiedeiier  Arten,  zum  Teil  auch  dnrdi  eigen- 
tttmliche  Behandlung  des  Eisens  beim  Umschmclzen  selbst,  zu  erzeugen. 

Das  Umschmelzen  des  Eisens  fUr  die  Giesserei  gesofaidil  niweilen 
in  Thon-  oder  Graphittiegeln  (I,  S.  191),  in  welchen  man.  zur  Ab- 
haltung der  Luft,  das  klein  zerschlagene  Eisen  (10  bis  15  kg)  mit  Kohlen- 
staub oder  Hochofenschlacken  bedeckt.  Dieses  Verfahren  (Tiegelguss) 
eignet  sich  aber  nur  lür  den  Guss  kleinerer  Gegenstände;  e»  verursacht 
etwa  10  %  EiaenTerlnst.  OewShnliclier  ist  die  ümechnielceik  In  Sobaelitp 
ttftn  nnd  Flammofen. 

Die  Schachtöfen  (Kupolöfen)  (I,  S.  174]  Rind  nicht  Aber  6  m  hoch,  mit 
einem  Gebläse  versehen ,  von  feuerfesten  Ziegeln  mit  einf^m  >ffirtel  aas  Thon 
und  Sand  aufgeführt,  und  äuäaerlich  mit  gegossenen  oder  Blecbplatteu  bekleidet. 
Ihr  Schachtraum  verjQngt  sich  zuweilen  nach  ollen,  iit  im  Qnerschnitte  kieiMrand, 
▼iereckif^  oder  achteckig,  hat  an  der  weitesten  Stelle  0,45  bia  1  m  Dur>  hmf»88er  und 
unten  ein  Stich  loch  cum  Ablassen  des  Eisens.  Lettteres  (bestehend  in  käui- 
liehem  neuen  Robdien,  meist  mit  Zmatt  Ton  Brnehetsen,  d.  b.  aKen  ter- 
brochenen  Gusssachen,  gelegentlich  auch  Dreh-  und  Bohnpftnen^),  wird  mit 
Holzkohlen  oder  Koke  scbichtcnweisc  aufgegeben,  und  wenn  eine  gehörige 
Menge  des  Metalles  (von  150  bis  10000  kg)  niedergeschmolzeu  ist,  wird  abge- 
stochen und  gegossen.  Man  rechnet  von  100  kg  aufgegebenen  Eisens  3  bis 
9  /v/  Abbrand  (Verlust),  und  vcr1)rancht  auf  100  kg  eingetragenen  Roheisenfs 
(je  nach  Gr(^e  und  Bauart  des  Ofens,  Beschaffenheit  des  Eisens,  des  Brenn- 
stoffM,  des  Gebllaee  u.  e.  w.)  5  bis  M  it^  Koke,  soDsm  der  Ofen  einmal  im 
Gange  ist.  Die  jedesinnlige  Inbetriebsetzung  des  Ofens  erfordert  eine  rrp^^is.>.e 
Brennstoffmenge  fOr  das  Anwärmen  (Füllen)  desselben,  so  dass  die  gesamte 
Brennstoffinenge  fOr  100  kij  geschmolsenes  Bisen  8  bis  40  Koke  (oder  16  bis 
65  kg  Holzkohle)  betrögt.  1  qcm  Ofenqiierschnitt  liefert  durchschnittlich  0,7  bis 
1,3  kf/  ^'eschmolzenes  Eisen  in  der  Stunde.  Jedes  kg  Koke  erfordert  12  bis 
15  kg  Luft,  welche  mit  20  bis  130  cm  Wassersäulenprcssung  in  den  Ofen  ge- 
trieben wird. 

Zur  Herstellung  sehr  grosser  Giissstücke  I&sst  man  die  jranze  Meng:e  Metiill, 
welche  ein  Ofen  fassen  kann,  sich  sammeln,  und  sticht  auch  zwei  oder  mehrere 
nebeneinander  stehende  Öfen  aogleioh  ab,  nm  ihren  Inhalt  vereinigt  in  eine 
Form  zu  leiten.  Für  Bolcbe  Fnile  werden  zuweilen  Scliachtöfen  von  ungewöhn- 
licher Grösse  (bis  zu  r2  0O0A'j7  Eisen  fassend)  erbaut,  auch  wird  wohl  das  ge- 
ecbmoksene  Eisen  in  einem  besonderen  (unter  oder  vor  dem  Ofen  angeordneten) 
gemauerten  Samm^ranm  (Vorberd)  von  erforderlicher  Grösse  aufgesammelt 
(I,  S.  179)  ()dor  in  ein,  vom  Ofen  getrenntes,  gut  ausgefüttertes  eisernes  GrcfS«? 

Seleitet.  Man  gewinnt  hierdurch .  die  Möglichkeit,  dass  während  mehrerer 
tunden  in  einem  oder  mehreren  Öfen  gemmmobene  Eisen  f&r  einen  Gnss  be- 
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t&t  halten  zu  können.  Um  die  unvermeidlichen  Wärmeverluste  unschädlich 
zu  machen,  <r\f^hf  man  —  durch  rpirhliVberen  Brennstoffzusatz  —  dem  Eisen 
eine  grössere  HiLze  als  gewöhnlich;  ilius«  sich  dann  aber  nach  ümsülmieu  dazu 
bequemen,  den  etwa  zu  heissen  Inhalt  des  Sammelgefäases  kQnstlich  zu  kfihlen. 
Das  geschieht  dorch  ümcOhren  mittels  gaiMuerner  Ktünskan,  welche  in  dem 
fiade  achmeken. 

Die  FlftmmOfen  (I,  &  167)  bftben  den  Vorzug,  daw  bei  ihnen  du  Eisen  - 

nicht  mit  dem  Brennstoff  in  Bcrülirnn^r  kommt,  also  nicht,  wie  in  ?r)iachfrifen, 
eine  grössere  Menge  Kohlenstoff  aufnehmen  und  dadurch  seine  Beschaffenheit 
auf  eine  unwillkommene  Weise  ändern  kann.  Anch  unterliegt  bei  ihnen  dae 
Eisen  nicht  der  Zerteilung  in  viele  einzelne  Tropfen,  wie  beim  Schachtofen, 
woraus  eine  dirhtere  (nicht  „fichanmip^e")  Beschaffenheit  der  Gnsßstücke  (»ich 
ergiebt.  Die  Flammöfen  bestehen  aus  einem  län<j:lichen,  überwölbten,  mit  Sand 
bedeckten  Schmelzherde,  der  ein  wenig  geneigt  ist,  und  vor  welchem  sich,  an 
der  tiefer  liegenden  fsrhmalnn  Seite,  das  Stichloch  befindet.  Gegenüber  dem 
Stichloche  (also  an  dem  höheren  Ende)  ist  der  Feuerrost  amzebracht,  auf  welchem 
Steinkohle  oder  Holz  gebrannt  wird.  Die  an«  dem  Peuerraume  Aber  eine 
niedrige  Scheidemauer  (Brücke,  Feuerbrür ke  i  lieroinscblagende  Flamme  be- 
streicht den  ganzen  Herd  seiner  Länge  nach,  und  zieht  durch  einen  lä  bis 
24  m  hohen  Schornstein  ab,  der  an  der  Vorderseite,  Ober  dem  Stichloche,  an- 

febracht  ist.  Da  mit  der  Flamme  mehr  oder  weniger  noch  eanentoff haltige 
luft  durch  den  Ofen  streicht,  so  entzieht  diese  durch  Verbrennung  dem  Eisen 
einen  Teil  seines  Kohlenstoffes,  und  zwar  desto  mehr,  je  stärker  der  Luftzug 
ist,  o&d  je  mehr  durch  etftrkere  Neignng  des  Schmelzherdes  das  abschmelzende 
Eben  aenßtigt  wird,  einen  langen  We,;  fiber  den  Rf^rd  hinab  zu  laufen,  wobei 
-et  in  dOnnen  Strahlen  der  Wirkung  der  oxydierenden  Luft  ausgesetzt  ist.  In 
nilen,  wo  man  die  entkohlende  Wirkung  der  Luft  Termindem  will,  bedeckt 
man  das  Eisen  mit  Kohlenklein,  welches  zugleich  zur  Vermehrung  der  Hitze 
beiträgt,  üierdurch  ist  bis  zu  einem  gewissen  Grade  das  Mittel  gegeben, 
4onkägraues  Eisen  teilweise  zu  entkohlen  und  &s  für  den  Guss  geeigneter  zu 
machen.  Der  Eisenabgang  beim  Umschmelzen  in  Flammöfen  ist  nach  der 
Bauart  dieser  letzteren  sehr  verschieden,  und  beträgt  von  6  bis  gc^'Pn  20%. 
Ein  Flammofen  fasst  SOO  bis  4000,  zuweilen  6000  kg  und  noch  mehr  Eisen. 
Dir  ▼OB  ihm  geforderte  BrennstoffknfwaAd  ist  sehr  gross  und  die  Bedentnng 
dm  Ofens  für  das  Umschmelzen  des  Gusseisens  zur  Zeit  sehr  gering 

Es  wird  der  Flammofen  indessen  viel  vom  Umschmelzen  der  iiiouze  und, 
■Is  Oasflammofen  (I,  B.  172)  des  Stahles  yerwendet 

Aus  dem  Sticbloche  des  Umächmelzofeuä  (sei  er  ein  Schacht-  oder 
Flammofen)  Iftsst  man  entweder  das  Eisen  unmittelbar  durch  eine  in 
■8oind  geschlagene  Binne  (Massel graben)  in  die  Tar  dem  Ofen  watg^ 
steUten  oder  in  die  Bide  eingegrabenen  Ponnen  laufen  (Vorsetsen, 
Lanfenlassen),  oder  man  fallt  damit  eiseme,  mit  Lehm  bestrichene 
{I,  594)  Kellen,  Pfannen,  die  von  Arbeitern  aus  freier  Hand  oder  mittels 
eines  Krahnes  nach  den  Formen  geschafft  nnd  dort  darch  Umncigen  aus- 
gegossen werden.  Die  auf  dem  Eisen  schwimmende  Schlacke  wird  mit 
einem  HolzstUcke  (Krampstock)  zurückgeschoben  oder  von  einer  am 
Gefässe  selbst  befindlichen  Schutzplatte  aufgehalten,  damit  sie  nicht  mit 
in  die  Formen  Iftofb  (I,  280). 

Die  sehmiedeisemen  Giesskellen,  welche  von  einem  Arbeiter  an  einem 

0,9  bis  Ifi  tn  langen  Stiele  getragen  werden  und  die  Gestalt  eines  grossen, 
tiefen,  ninden  LötFels  haben,  fassen  bis  /v;  Eisen;  die  schniied-  oder  gnss- 
eisernen  kesseiförmigen  Giesspfannen  zum  Tragen  durch  zwei  oder  vier  Per- 
eonen  an  zwei  Tragstangen  eingerichtet,  bis  800  kg;  die  groesen,  mittels  Krahn 
bewegten  Pfannen  fKrahnpfannen),  zuweilen  bis  8000  /.•  7  grosse  Pfannen 
kippt  man  behufs  des  Giessens  mittels  Wurmrad  und  Wurm  (i,  596).  Gans 
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grosse  Pfannen  werden  auf  Wagen  ges^tellt  und  beim  Ausgiessen  nicht  gekippt, 
eondern  behufs  Ablassens  des  ^mda  ein  Ventil  im  Boden  4m  QeAaiei  odet  ein 
Schieber  in  der  Nähe  des  Bodens  angebracht. 

Die  Kun?t,   die  für  den  Guss  nötir^en  Formen  herzustellen,  wird 
Formerei  genannt.    Bei  der  grossen  Hitze  des  geschmolzenen  Eisens 
kann  man  sich  zum  Qiessen  desselben  nur  der  Formen  aus  feuerfesten 
Stoüen  bedienen,  and  diese  beschränken  sich  auf  drei,  nämlich:  Sand» 
Lehm  und  Gnamaen.   Hiemadi  entatehtti  drei  Hanptabteiloiigeik  der 
OieeMrei,  nHintidi  Sandgiesderei,  Lehmgieeserei  und  Schslengnei. 
Der  Formsand  ist  ein  mehr  oder  weniger  thonhaltiger  Qnarzsand,  wel- 
cher eben  durch  seinen  Thongehalt  die  Eigenschaft  erlangt,  im  feuchten 
Zustande  gewis^ermassen  knetbar  zu  sein,  bleil>ende  Eindrücke  anzunehmen 
und  Zusammenhang  zu  behalten  (zu  binden  oder  zu  stehen).  Aller 
Formsand  muss  von  feinem  und  gleichmUssigen  Korn  sein,  damit  die  da- 
nn gegossenen  Waren  eine  glatte  Oberfläche  ohne  Grübchen  erhalten. 
Hiafliehtlieh  seiner  Bindekraft  nnierseheidet  Sick  der  Formeaud  in  magern 
(weniger  Inndenden)  und  fetten.  Der  magere  Sand  wird  aneh  gerade- 
zu Sand  (im  engem  Sinne  des  Wortes)  genannt;  der  fette  Sand,  wel- 
cher ffülls  man  ihn  nicht  natürlich  vorfindet)  oft  künstlich  durch  Ver- 
mengung von  Sand  und  Lehm  oder  Thon  hergestellt  wird,  heisst  dann 
zum  Unterschiede  ilasse  (daher  Masseformerei,  Masseguss).  Anch 
statt  mageren  Sandes  braucht  man  zuweilen  ähnliche  künstliche  Mischungen, 
z.  B.  ans  gepochtem  Sandstein,  rohem  Lehm  nnd  gebranntem  Lehm. 

Nach  anigen  rorhaadenen  (die  Mannigfaltigkdi  der  Fonnaande  aber  ge> 

wies  nicht  umfassenden)  chemischen  Untersuchungen  enth&lt  magerer  Form- 
sand »6  bis  92 Vo  Kieselerde,  4  bis  9  Thonerde,  2  bis  5Vt  Eisenoxyd,  0  bis  1 
kohlensauren  Kalk;  —  fetter  hingegen  80  bis  93  Kieselerde,  4  bis  llVs  Thon- 
orde,  IV«  Eisenoxjd,  0  big  SV«  kohlensauren  Kalk.   Im  Notfalle  kann 

man  sich  nach  dieser  Andeutung  künstliche  Gemenge  ans  Quarzsand  (feinem 
Streusand),  fettem  kalkfreien  Thon  und  Eisenoxyd  (rotem  Ocher)  bereiten.  Die 
p[r68sere  oder  geringere  Festigkeit  (Bindekraft)  scheint  nach  vonteheadem  mehr 
in  der  physischen  Beschaffenheit  als  in  der  chemischen  ZusnmTnpnsetznng  — 
namentlich  dem  Thonerdegehalt  —  be^ündet  zu  eein.  Der  Kaikgehalt  ist  im 
Formsande  jedenfaUe  tmweeeBtlieh,  bei  einigem  Belange  sogar  seUhilich,  weil 
er  (kn  F:md  schinelzbar  inncht,  ?o  rlri=^3  die  mit  dem  ringcgossenen  Eisen  in  im- 
mitteibare  Berührnng  kommenden  Kümcben  susammenbacken  und  sich  fest  an 
die  Sisenittche  anhftngen.  —  Man  prüft  den  FormBand,  nachdem  er  mit  Waner 
gehörig  befeuchtet  worden,  a)  auf  seine  Feinheit  durch  Eindrücken  des  Fingers, 
wobei  zu  beobachten  ist,  in  welchem  Grade  er  die  zarten  Rnnrcin  1er  liaut 
wiedergiebt;  b)  auf  seine  Bindekraft,  indem  man  einen  in  der  Hand  ^usammen- 
gepressten  Klumpen  aus  allmählich  gr^Mrer  HÜhe  fiJlen  Utet,  bis  er  zerbricht; 
c)  auf  seine  Durchlässigkeit  durch  Begiessen  einer  gewogenen  Sandkugel  mit 
Wasser,  bis  sie  nichts  mehr  einsaugt,  und  Wiederwägen,  wobei  die  grössere 
Dmchtteaigkeit  an  stftrkerer  Gewichtonmahme  erkannt  wird« 

Der  eigentliche  (magere)  Sand  wird  zur  Verfertigung  dar  Form  mit» 
weder  nnr  in  einer  gefaftig  dicken  Schiebt  Tor  dem  Ofen  an(  dem  Fass- 
boden der  Hütte  (dem  Herde)  ausgebreitet  (Herd formerei,  Herd- 

guEs),  oder  in  hölzerne  oder  eiserne  Küsten,  Laden,  eingeschlossen 
(Kastenformerei,  Kastenguss).  Die  Formerei  mit  Masse  ist  immer 
Kastenformerei.  Hiemach  erhält  man  folgende  Übersicht  der  Formerei 
für  den  Eisenguss: 
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A.  Saudformerei.  '  Hwdfamierei. 


b.  Kasteofinrmerti 

B.  Masseformerei. 

C.  Lehmformerei. 

D.  SdialenformereL 

Der  (magere)  Sand  besitzt  so  wenig  Bindekraft  oder  Zusammenhang, 
da»  mu  die  danuia  YerfbrUgten  Fonncii  im  fniehteii  Znstaiide  nun 
Gnne  uiirendflii  miiss,  weil  äe  .bdm  Trocknen  nbbiOekeln  oder  gar  ans- 
^»mmI«!'  fidlen  worden.  In  dieeem  feuchten  Znstande  wird  der  Sand 
nasser  oder  grüner  Sand  genannt.  Diese  Art  der  Formerei  ist  die 
wohlfeilste,  weil  die  Formen  am  schnellsten  vollendet  sind  und  keine 
A'orkehrangen  znm  Trocknen  erfordert  werden;  man  Ijedient  eich  ihrer 
daher  am  häufigsten,  und  namentlich  in  allen  Fullen,  wo  a.  die  Formen 
tSÜKt  stt  grofls  sind«  nm  bd  dem  Dmeke  des  eingegossenen  Üisens  ihren 
ZoBunmeDhang  zn  behalten;  b.  die  Formen  keine  Hamen  Versiernngen 
oder  sonstige  sehr  freistehende  und  schwache  Tmle  enthalten,  welche 
leicht  wegbreohen;  e.  die  Gossstttcke  nicht  der  grSssten  Weichheit  be- 
dürfen. In  dem  nassen  Sande  wird  nttmlirli  das  Eisen  ziemlich  schnell 
abgekühlt  (abgeschreckt),  wodurch  dünne  Stücke  durch  und  durch  hart 
werden,  dickere  aber  wenigstens  auf  der  Oberfläche  eine,  die  nti<ih folgende 
Arbeit  erschwerende,  harte  Kaut  bekommen.  —  Die  Feuchtigkeit  des 
nasaeii  Snndes  wird  bei  der  Bertthmng  mit  dem  geeohmelienai  Eisen 
ittls  in  Dampf  Terwandelt»  teils  aersetrt;  es  entwiekän  sieh  daher  nebst 
Wasserdampf  auch  brennbare  Gase  (Wessentoffgas).  Aaöh  die  kohlen« 
stoäfhaltigen  Körper  (Kohlenpulver,  Stärkemehl),  mit  welchen  man  die 
FormflSchen  bestaubt  oder  bestreicht,  nm  das  Anbrennen,  bezw.  die 
Schorfbildung  der  Gusssttlcke  ^u  verhüten,  liefern  brennbares  Gas 
^ohlenoxydgasj.  , 

Diese  Gase  müssen  auf  eine  sweokmlesige  Weise  abgeleitet  werden, 
damit  sie  keine  Bieten  in  dem  Chuse  henrerbringen.  Dim  bieten  teils 
die  Poren  des  Sendet«  und  beim  Kastengass  die  Fogen  der  nnftinander 
stehenden  Kästen ,  schon  Gelegenheit  dar;  teils  bringt  man  absichtlich 
Lnflabzüge  (Wind pfeifen)  an,  z.  B.  indem  man  an  verschiedenen  Stellen 
Drfthte  in  den  Sand  steckt  und  wieder  herauszieht,  oder  blecherne  Röhren 
einschiebt,  die  in  der  Wand  durchlSchert  sind.  Die  abziehenden  Gase 
werden  an  den  UQnungen,  auü  welchen  uie  hervordringen,  milteLb  eines 

brwinenden  Holsstllekes  entsllndet,  nnd  brennen  bis  nncli  Beendigung  des 
Onssee  tqo  selbst  finrt-  Yerstnmt  man  dies»  so  entsllnden  sidi  leieht 
grossere  angesammelte  Mengen  des  Oeses  Ten  selbst  mit  einer  Bzplosion, 
die  der  Form  gefährlich  werden  kann. 

Zum  Zerteilen  aller  KlQmpcben  wird  der  trockene,  rohe  Formsand  zer- 
Btonen  oder  auf  einer  Sandmühie  gemahlen,  welche  aus  zwei  wag^cht  neben- 
«inaader  Hegenden  Walsen,  oder  hlofigwr  aus  swd  auf  einem  gnsseisemen  Bette 
im  Kreise  herumrollenden,  prus-eisernen  breitE?n  Rüdem  bc?tebt  (KoUermQhle, 
It  358J.  Ebenao  bedient  mau  sich  des  Stampfens  oder  Mahlens,  um  einen  grö« 
beren  Sand  beheft  Anwendong  fflr  feinerei  Qnsswerk  sn  verfeinem.  SetutF 
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H.  AbMlmitt. 


Terständlich  itt  das  Dorchcdebea  dw  Sandes  mittelg  mehr  oder  weniger  feiner 

Siebe. 

Zur  Sandform  er  ei  ist  der  Regel  nach  ein  Modell  (Guäcmodtili)  notwen- 
dig, weldies  die  Gestalt  des  zu  eneoganden  GhieaBtückes  besitzt;  soll  letzteres 
ein  genau  bestimmtes  Mass  haben,  go  muss  das  Modell  in  dem  Vcrhültnisae 
länger,  breiter  und  dicker  sein,  ak  das  Eisen  der  Erfahrung  zufolge  schwindet. 
Man  bedient  rieh  deshalb,  bd  der  Anfertigung  der  Modelle  nach  Zeidmangen, 
eines  Schwindmn^Fistabes,  anf  w-^lchem  7..  B.  fda=  hv.'iadmass  =  V»7  g©" 
setzt)  der  Raum  von  0,97  tn  wahren  Masses  in  96  Centimeter  geteilt  ist  Mit 
dem  wahren  Masse  nimmt  man  die  Abmessungen  der  Zeidmnng;  mit  dem  ver- 
grösflerten  Masse  überträgt  man  sie  auf  das  Modell.  Die  Modelle  sind  gewöhn- 
lich Ton  Holz,  und  mfisseu  aus  recht  trockenem  Holze  mit  Sorgfalt  zusammen- 
gefflgt  sein,  damit  sie  nicht  schwinden  oder  sich  werfen;  man  nimmt  am  lieb- 
sten Erlen-,  Kiefern-  oder  Rosskastaaianheb,  mil  diese  Ideht  su  b^rbeiten 
(nicht  TU  hart)  und  dem  Schwinden  weniger  als  andere  unterworfen  sind.  Zu- 
weilen hat  man  |,für  vielfältig  abzugiesäeude  Stücke)  Modelle  von  Eisen,  Mes- 
sing, Blei,  Stein  n.  s.  w.  Seltener  sind  Modelle  von  Gips  oder  Wachs.  Die  Mo- 
delle TTinsaen  80  gestaltet  sein  und  so  in  den  Sand  gelegt  werden,  dass  sie  gut 
loslassen,  d.  h.  sich  aus  dem  Sande,  in  den  man  sie  eingesenkt,  oder  den 
man  darSber  geformt  bat,  Ideht  wieder  ausheben  lassen,  olme  Tdle  desselbea 
wegzureissen;  sie  müssen  femer  recht  glatt  und  trocken  sein,  damit  kein  Saod 
daran  h&ngen  bleibt;  metallene  Modelle  werden  aus  letzterem  Grunde  wohl 
aogw  erwftrmt,  holseme  fibenieht  man  mit  LebOlfinds  oder  einem  HanBnusse 
(s.  B.  Auflösung  von  Siegellack,  oder  auch  nur  Schellack,  in  Weingeist).  Oft 
ist  es  notwpndi]?,  zerschnittene  Modelle  anzuwenden,  die  aus  zwei  oder  meh- 
reren genau  zusammenpassenden  Teilen  bestehen;  diese  Teile  werden  vor  der 
gänzliäen  Ausarbeitung  des  Modelles  in  der  Art  zusammengeleimt,  dass  miia 
in  jede  Leimfuge  ein  Blatt  dicken  Papieres  einlegt,  wodurch  sich  nach  gänz- 
licher Vollendung  des  Modelles  die  Trennung  der  Teile  mittels  eines  auf  die 
Fugen  gesetzten  und  vonlebtig  eingetriebenen  Meisseis  leieht  bewirken  l&sst. 
Manchmal  ist  nicht  das  ganze  Modell  des  GnssRtückes,  gondern  nur  ein  Teil 
desselben  ertorderlich,  durch  dessen  wiederholtes  Einformen  die  Form  für  den 
ganzen  Gegenstand  hergestellt  wird.  Naeb  Beseitigung  des  Modelles  muss 
sehr  oft  das  Innern  der  Sandform  noch  i^efjlrittRt,  nacbgeputzt  oder  anpjre- 
bessert  werden,  wozu  man  sich  hOlzemer  Streichbrettchen,  stählerner  Spateln, 
lö£feiahnUcher  und  vielfältig  aaden  gestalteter  Werkzeuge  von  Messing  oder 
Bronze  bedioEt  9»  252). 

FoniiTertiefbng«!!  von  elnfiMber  OestBlt  gestatten  oft  die  Erspanug 
des  ICodelles,  indem,  man  sie  mittelB  eines  entsprechend  gestalteten,  um 

eine  Achse  im  Kreise  bewegten  Eisenbleches  (einer  Lehre  oder  Schab- 
lone) in  dem,  den  Formkasten  füllenden  Sandkorper  ansschneidet  oder 
ausschabt  {Lehrenformerei,  Schablonenformerei)  im  Gegensatz 
zur  Modellformerei.  Die  Lehrenformerei  ist  für  das  Formen  der 
Räder,  iiiemenrollen,  aber  auch  für  btabfürmige  Gestalten,  sofern  die  Zahl 
der  geforderten  Onsssttteke  einer  GrOsse  gering  ist,  in  grossem  ümlhogo 
gebrftndilich  (TorgL  I,  268). 

a.  Herdformerei  (I,  251). 

Sie  liefert  einlache,  vorzüglich  flache  Stücke,  die  meist  nur  auf 
einer  einzigen  Seite  eine  ganz  ebene  oder  mit  bestimmten  Umrissen  (Ver* 
zierungen  u.  dgl.)  versehene  Oberfläche  haben  (Platten,  Ofenroste,  manche 
Topläeekel,  grobe  Gewiefate,  Ambosse  für  Hammenrerke  a.  s.  w.).  D» 
die  Moddle  fttr  diese  Gegenstände  in  die  Sandflftehe  eingedraekt  werden, 
so  müssen  sie  Tstjfingt,  d.  h.  ihre  Settenflfiohen  oder  RKuder  nach  nntea 
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lud  «uwSrtB  sehrllg  sein,  um  das  WiedorhannuBehmeii  (Ansheben) 
dhiw  Beachftdigiuig  dar  g^maehten  Vertieftuig  so  gvstttteii.  Zur  Be- 
quemlichkeit versieht  man  gern  die  Modelle  mit  bleibenden  oder  weg- 
nehm baren  Handgriffen.  Der  Sand  zor  Herdformerei  darf  nicht  zu  fein 
sein,  sonst  drückt  er  sich  zu  dicht  zusammen,  Feuchtigkeit  und  Luft 
entweichen  dann  unvollkommen,  und  das  Eisen  giesst  sich  nicht  scharf, 
ninunt  auch  iiiasen  an.  Er  wird  scharf  getrocknet  oder  gelinde  ge* 
bnnnt,  mit  (dem  Hasse  nach)  Pi^^er  von  HohkoUe,  SteinkcAla 
(SandkoUe)  oder  Kgka  venetst,  gaalebt,  angefeuehtet,  gut  dniüheioander 
gemengt  und  sogleich  sam  Formen  Tarbraneht.  Sehon  gobranchter  Sand 
kann  dem  frischen  in  mässiger  Menge  zugemischt  werden.  Der  Zusatz 
T'->n  Kolilo  macht  den  Sand  lockerer,  erleichtert  also  das  Entweichen  von 
Dampf  und  Luft  beim  (iiesscn,  und  vermindert  seine  Wörmeleitungs- 
fähigkeit, verzögert  folglich  d\p  Abkühlung  des  Eisens  in  der  Form. 
Per  Herd  (Ö.  100)  wird  gehüng  durch  Umstechen  aufgelockert,  mit 
Ridiiwlieit  mA  Sekawage  so  geebnet,  daaa  er  eine  wagereebte  Fliehe 
bildet,  nnd  dum  80  bia  80  mm  boob  mit  dem  aabereiteten  Formaaade 
übersiebt.  Auf  dieae  loekere  Sandflltche  legt  man  das  Modell,  klopft  es 
mit  einem  hölzernen  Hammer  hinein,  dämmt  den  Sand  ringsherum  bis 
znm  ober'^ten  Rsinde  des  Modelles  auf,  sticht  mit  einem  eisernen  Spiesse 
&Q  einigen  btellen  schräg  unter  die  Form  in  den  Sand  (um  Öffnungen, 
Windpfeifen,  S.  101,  zu  bilden),  macht  den  Einguss,  d.  h.  eine 
Rinne  im  Sande,  durch  welche  das  Eisen  in  die  Form  laufen  soll,  und 
hebt  end]i<di.  daa  Modell  ana,  worauf  die  Form  mit  einem  glatten 
Strdefabratteben  (Dftmmbrett)  geglittet  nnd  naehgeimtst  wird.  Stark 
hervorspringende  Teile  der  Form  befbafcigt  man  durch  eiserne  Nägel, 
oder  bildet  sie  aus  Lehm,  den  man  brennt,  um  auf  eine  und  die  andere 
W  eise  dem  Wegbrechen  der  Teile  beim  An=heben  des  >fofif>lle?5  oder  durch 
den  Druck  des  Eisens  beim  Gusse  vorzubeugen.  Die  leizte  Arbeit  vor 
dem  Gusse  besteht  dann,  dass  man  die  Form  mit  feinem  Kohlenstaub 
dniieb  einen  leinenen  Beutel  atftubt,  nm  daa  Anhingen  dea  Sandea  an 
den  Gnaa,  aowie  die  Oxydation  dea  letateren  nnd  die  Entatehnng  Ton 
kieselaanrem  Eisenoxyd,  welches  ein  leicht  schmelzbarer  Stoff  lat,  an  Ter- 
hindem,  aneh  die  abktihlende  Wirkung  des  feuchten  Sandes  zu  verringern. 
Der  Einguss  setzt  dir*  Form  mit  einer  kleinen  f!nrh(rn  Crnlif  in  Verbin- 
dung, in  welche  man  das  Eisen  mit  der  Keile  oder  Pfanne  giesst,  und 
aus  der  es  in  die  Form  eintliesst.  Eine  beliebige  Anzahl  Formen  wer- 
den in  dieser  Weisu  nebeneinander  auf  dem  Herde  augelegt.  Werden 
mehrere  Städte  nebeneinander  nnd  unmittelbar  Tom  StieUodie  gegossen, 
ao  leitet  man  vom  Stiehloehe  dea  Hoebofena  oder  ümaehmeliofena  eine 
Haaptrinne  in  etwas  geneigter  Lage  Aber  den  Herd  hin,  und  lässt  von 
dieser  die  Eingüsse  der  einzelnen  Formen  ausgehen.  In  diesem  FaUe 
muss  dem  Eisen  der  Weg  zu  den  übrit^en  Formen  durch  quer  flber  die 
Rinne  in  den  Sand  gesteckte  eiserne,  lehrabestrichene  Schaufeln  versperrt 
werden,  bis  eine  Form  angefüllt  ist;  dann  erst  lUsst  man  (indem  man 
den  Einguss  der  eben  voll  gewordenen  Form  mit  einer  lehmbestricbenen 
Sefaanfel  abetieht)  die  aweite  Form  ai^  fttllen,  n.  a.  f.  noch  der  Reihe. 
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U.  Abtchaitt 


In  grossm  Foraken  beftrdert  man  die  Ausbreittmg  des  Imsens  durch  Fort* 
echieben  desselben  mit  eisernen  Krfickcn.  Nach  dem  Gosse  werden  die 
noch  glühenden  Stücke  mit  Kolüenstaub  beworfen,  um  Oxydation  und 
zu  schnelle  Abkühlnnp:  vermeiden;  grosse  dünne  Platten  auch  noch 
durch  darauf  gestellte  Gewichte  beschwerti  um  das  Verziehen  bei  der 
Abkühlung  zu  hindera. 

Die  HauptfaUe,  welche  bei  der  Uerdformerei  Torkommen,  lasaea  sich  auf 
folgende  B^f]^ele  sarilekflihren: 

1)  Eine  einfaehe  Platte,  welche  nur  auf  einer  Seite  ganz  glatt 
oder  mit  Verzierungen  versehen  sein  «oll.  Das  Modell  wird,  die  j^latte 
oder  venierte  Seite  nach  unten,  in  den  Sand  eingedrückt  Die  obere  Fl&che 
das  OntM  ÄUlt  hierbei,  weil  die  Form  gans  offen  ut,  uneben  ans. 

i)  Eine  Ofenplatte,  welche  auf  der  einen  Seite  Verzierungen, 
auf  der  anderen  Seite  an  /'weieii  ihrer  Ränder  Xuten  besitzt.  Man 
formt  die  verzierte  Seite  nach  unten  ein,  und  bildet  die  Nuten  auf  der  oberen 
Hiebe  durch  Einlegen  sweier  mit  Lehm  bestrichener  Eisensttbe  (Leisteiaen), 
welche  m  in  den  Sand  yenenkt  werden,  dan  dae  Eisen  unter  und  neben  ihnen 
herumfliosst. 

3j  Eine  Platte  mit  einer  einzigen  grossen,  viereckigen  Öffnung 
(ein  rabmenartiges  Stück).  Das  Modell  kann  eine  volle  Platte  (ohne  Öffiiung} 
sein;  nach  dem  Ausheben  desselben  wird  dtirch  vier  hölzerne  Leisten  in  der 
Vertiefung  der  Form  ein  Ilaum  abgegrenzt,  den  man  mit  Saud  voUatampft. 
HacÄi  dem  Wegnehmen  der  Leisten  bildet  dieser  SandkOrper  eine  ErhOhnng 
(einen  Kern),  um  welche  das  Eisen  hemmfliesst. 

4)  Eine  Platte  mit  mehreren,  nicht  zu  kleinen  Öffntingen,  ein 
Ofenrost  oder  dergleichen.  Da«  Modell  enthalt  die  nämlichen  Öffnungen,  je- 
doch mit  schr&gen  Wandfl&ohen  (um  dae  Audieben  zu  erleichtem);  die  Kerne 
bilden  sich  also  durch  das  Einformen  selbst  unmittelbar.  Ein  ofcTirost  wird 
natürlich  stets  so  eingeformt,  dass  die  schmalen  FlAcben  seines  Krautes  und 
aetner  Siftbe  nach  unten  gekc^  sind. 

5)  Eine  Platte  mit  kleinen  LOehern*  Das  Modell  hat  die  Löcher 
nicht,  sondern  an  der  Stelle  derselben  vorspringende  Zapfen  von  entsprechen- 
der OHJase,  welche  Vertiefungen  in  dem  Sande  erzeugen  und  die  Stellen  in  der 
Form  beaeidinen,  wo  die  LOoher  des  Gusses  entstehen  sollen.  In  jene  Ver* 
tiefungen  sf^tzt  man  Kerne  von  gebranntem  Lehm  (falls  die  Löcher  sehr  klein 
sein  müssen:  iehmbestrichene  Eieenstifte)  ein,  weil  Sandkeme  von  geringem 
ünfimge  dem  Dmeke  des  euutcOmenden  flSssigen  Metallee  nieht  wideretdieii 
würden. 

6)  Eine  Plntte,  welche  auch  auf  der  oberen  Seite  ganz  glatt 
oder  verziert  sein  soll.  Mau  bedeckt  die  durch  das  Einformen  des  Modelles 
entrtandene  Yerlaefung  mit  einer  guneisemen,  lehmbestridienen,  nut  Kohlen- 
staub geschwärzten  Platte,  welche  entweder  glatt,  oder  mit  den  gewünschten 
(vertieften)  Verzierungen  versehen  ist,  so  dass  dem  Eisen  hier  eine  bestimmte 
Grenae  entg^engeaent  wird.  (Verdeckter  Herdguss.)  Bei  sehr  groaeen 
Formen  bildet  man  daa  Verdeck  aaa  mehreren  genau  anaammenpaaaenden 
Eisenplatten. 

7)  Durchbrochene  Abdecknlatten,  weiche  in  grösserer  Zahl  verlangt 
werden,  lassen  sieb  bfllift,  aber  sehr  aaober  auf  folgendem  Wege  mitteb  Ver* 

deoknriT  fJpc  TTerdform  eirf  nmcn. 

Man  fertifft  eine  gusseiseme,  nicht  dorohbrochene  Platte  in  der  lAnge  und 
Breite  des  Modells  und  bildet  deren  (Malt  durch  Bearbeiten  auf  der  Hobri- 
maaehine  sorgfältig  aus.   Mittels  dieser  Platte  wird  die  Vertiefung  im  Bode 

erzengt.  Nunmehr  legt  man  das  hölzerne,  durchbrochene  Modell  in  diese  Ver- 
tiefun^j,  füllt  die  Durchbrechungen  mit  Sand,  befestigt  denselben  nach  Umstan- 
den auttela  Stifte  an  die  Sohle  der  Perm  und  hebt  das  Ifodell  aus.  ISn  mit 
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Stnd  atugefBllter  Formkasten,  dessen  untere  Fläche  an  einer  geliobelteu  Eisen* 
platte  gebildet  irorden  ist  und  welche  in  gewöbiüioher  Weise  mit  Eiiigiiie> 
«iw.  Steigöffnungen  Ter-sf^hm  ist,  dii nt  als  Decke. 

%)  QussstQcke,  welche  an  einer  Stelle  ihrer  Oberfläche  sehr 

? rotte  Hirte  erfordern,  wie  Ambosse  fOr  Hammerwerke,  Schuhe  fOr 
ochstempel.  Man  formt  das  Modell  wie  gewöhnlich  ein,  legt  aber  auf  den 
Boden  der  renn,  oder  stellt  rti  »»ine  d*»r  ?^eitenwände  eine  eiserne,  mit  Rei«s> 
blei  oder  Kohlenstaub  geschwurzLe  l'latte,  an  welcher  sich  das  eingegossene 
Eben  so  schnell  abkühlt,  daHS  es  auf  dieser  Fl&ohe  grotie  H&rte  erlangt.  Auch 
veraetzt  man  bei  solchen  Stücken  den  Formsand  gar  nicht  oder  wenig  mit 
Kohlenstaub,  um  seine  wärmeleitende  Kraft  zu  erhöhen.  Endlich  zieht  man 
aogleidi  iiadi  dem  Entarren  det  Guites  die  Eisenplatte  henuitt  tmd  tinnkt  den 
Süd  weg,  um  der  Lnft  xor  volliliiidigeB  Abkfifalaiig  Zutritt  iq  geetAtteo. 

b.  Xasienformerei  (I,  Sö6). 

Sie  dient  zu  Gegenständen,  ^^  Iche  auf  allen  Seiten  eine  bestimmt« 
(nicht  imregrlmässige  oder  unsichere)  Begrenzung  haben  müssen,  ist  nn- 
entbehriich  fUr  kleine  Gegenstände,  wird  aber  auch  auf  grosse  Stücke 
angewendet,  wie  denn  Oberhaupt  der  Kastenguss  die  Regel  und  der 
Herdgoss  daneben  nur  eine  Ausnahme  bildet.  Volle  (sowohl  nmde  ah> 
(hebe)  und  bohle  Ofiaae  (s.  B.  Gefitaee,  Eaniioiiai8fbii|  Waaterleitnngs- 
rtbrai,  DwBpfiDfliiidar  n.  s.  w.)  werden  auf  diese  Weise  eiseiigt  Die 
E&sten  (Formkästen,  Laien),  in  welchen  dar  F<miisaiid  ttnge- 
schlosien  ist,  sind  meist  offene  viereckige,  hölzerne  oder  eiserne  Rahmen 
▼on  einer  nach  den  Umstünden  sehr  verschiedenen  Höhe,  deren  zwei 
oder  drei  aufeinander  gosot/.t  werden  (Überkasten,  Mittelkasten, 
Unter  kästen).  Manchmal  ist  von  drei  Kästen  der  mittlere  durch  einen 
tBokreohten  Sohniti  in  Hälften  geteilt,  die  dnrdi  Haken  nnd  Ringe  ver- 
endgi  werden.  "BA  den  allergiOssIeD  Gegenständen  wird  die  üntecseite 
in  dem  Herde  gefonnt  nnd  demaaeb  kein  üntsrkasten,  sondern  nnr 
ein  Oberkasten  gebraucht  (Übergang  in  dem  verdeiAten  Herdgusse, 
?  0.  No.  7).  Die  Wände  der  Kästen  werden  (wenn  sie  von  TToh  sind) 
inv, endig  mit  Leisten  benagelt,  um  den  Sand  fester  zu  halten;  eisernen 
karten  giebt  man  zu  g'leicbem  Behnfe  vorspringende  Leisten  oder  Zacken. 
Sehr  breite  Kälten  vetsiuiit  mau  mit  eingeliüngteu  eiäernen.  Leisten 
(Hängeisen,  Geliftnge),  welche  mit  dem  &ade  nmgeben  werden  nnd 
flm  aveh  in  der  Mitte  fssthalten;  oder  man  Iningt  hSherne  QnerstSbe 
10  bis  20  cm  voneinander  entfernt  an,  in  welche  ^ele  S-förmige 
eiserne  Haken  eingeschlagen  sind,  nnd  benetzt  diese  Hilfsteile  mit 
dfitinem  Lehmbrei,  damit  beim  Einformen  der  Sand  sich  besser  an  sie 
L  ingt  Eiserne  Formkästen  erfordern  solche  Hilfsmittel  nicht,  sofern 
man  sie  mit  Querrippen  giesst,  welche  fast  die  ganze  Tiefe  des  Kastens» 
einnebmen,  dessen  Raum  in  lauter  Abteiltmgen  von  10  bis  12  cm 
fteito  bei  80  bis  60  om  Linge  trennen,  nnd  anf  Olren  Seitenfliehen 
gekerbt  sind.  Hsiidke  Ftemklsfeen  sind  ans  8ftltek«i  dergestalt  cn* 
nnnnengeeetzt,  dass  man  durch  Wegnehmen  oder  EbiBchalten  solcher 
Teile  sie  nach  Bedarf  kleiner  oder  grösser  machen  kann.  Der  Formsand 
wird  bei  der  Kasten  formerei  nicht  oder  nur  in  geringer  Menge  (1  Mass 
auf  9  bis  16  Mass  Sand)  mit  Kühkuataub  versetzt,  weil  dieser  die 
Bmdekralt  vermindert,  und  weil  man  des  Abzugs  der  Dämpfe  nnd 
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Gase  durch  die  Fugen  der  Kästen  und  durch  eigens  angebrachte  Wind- 
pfeifen sicher  genug  ist,  daher  die  beim  Zusätze  des  Kohlenstaubes  be- 
absichtigte grössere  DurcblSssigkeit  des  Sandes  entbehrlich  wird.  Kleine 
Kästen  werden  mit  der  Keile  oder  der  Pfanne  gegossen;  grössere  aetsfe 
man  aaf  den  Herd  oder  —  smd  sie  hoch  —  in  die  Dammgnibe  tot 
dem  O&n,  nnd  lüest  das  Eisen  dnrcli  eine  Binne  rem  StieUoehe  ans 
UaeudanfiBn.    Die  GrOsse  der  Formküfiten  ist  jener  der  Modelle  ange- 
messen: es  reicht  hin,  wenn  die  Sandhülle  um  die  Form  dort,  wo  jene 
am  dünnsten  ist,  8  bis  5  cm  Dicke  hat;   wa?  hierin  zn  viel  gethan 
wird,  vermehrt  nur  den  Sandaufwand  nnd  die  Arl  eit.    Deshalb  giebt 
man  eisernen  Formkästen  zu  bestimmten  oft  vorkommenden  Gegenständen 
eine  Gestalt,  welche  sich  nach  jener  des  Gnssstflekea  liehtei  nnd  das- 
selbe in  einem  der  Sanddiek»  entspradienden  Abstände  allseitig  nmfafiUt. 
Wo  die  Sandflachen  tweier  anfeinuider  stehender  Kästen  sich  berühren, 
wird  durch  zinsohengestreatsn  trockenen  Sand  (Teilsand)  oder  Ziegel- 
mebl  das  Zusammenkleben  verhindert,  damit  sich  die  Käston  ohne  Be- 
8chHdi«:^nnn'        J^andes  voneinander  abheben  lassen.    Das  Formen  wird 
über  einem  den  Formsand  enthaltenden  Kasten  vorgenommen,  aut  welchen 
man  ein  breites  Brett  zum  Aul^etzen  der  Formladen  gelegt  hat;  oder 
aM  einem  niedrigen  Tische  (der  Formbank),  auf  wekber  der  Torrfttige 
Sand  in  einem  Hanibn  liegt  nnd  den  man  sweekm&ssig  so  einrichtet» 
dass  sein  Blatt  auf  Rollen  laufend  sich  drehen  lässt  (Roll tisch);  die 
grössten  Kasten  (welche  oft  so  gewichtig  sind,  dass  sie  nur  mittels  des 
Krahnes  aufgehoben  werden  können)  müssen  jedoch  auf  der  Stelle,  wo 
das  Glessen  geschieht,  geformt  werden.    Der  Sand  wird  in  die  Kästen 
eingesiebt  oder  eingeschaufelt  und  mit  einer  hölzernen  oder  eisernen 
Stampfe  eingestampft,  doch  in  den  oberen  Kasten  etwas  weniger  fest, 
nm  das  Entweioben  der  Dämpfe  sa  erleichtem.   Zn  gleiebem  Zwecke 
bildet  man  Windpiei&n,  indem  man  mit  einem  «semen  Spiease  durch 
den  Sand  bis  in  die  Nähe  der  Formhohlung  stiebt.    Der  Eingnss  (daa 
Giessloch)  muss  höher  liegen,   als  der  höchste  Punkt   der  von  dem 
Eisen  an?zufUllenden  Höhlnng;  man  bildet  ihn  durch  einen  eingelegten 
höl/'-crnen   kegel-  oder  keiitörmigen  Zaj^fon ,  rincfR  um  welchen  man  den 
band  mi  Oberkasteu  feststampft,  und  den  mau  dann  härauä^ieiii;  zu- 
weilen dnrdi  Ausschneiden  des  Sandes  mit  dem  Messer.   Von  mehreren 
kleinen  Gussstflcken,  die  man  oft  nebeneinander  in  einem  Kasten  formt*, 
▼ersieht  man  selten  jedes  mit  einem  besonderen  Eiognsse«  sondern  man 
bringt  gewOhnUcb  die  einzelnen  aufeinander  folgenden  Höhlungen  durch 
kurze  Rinnen  miteinander  in  Verbindung,  so  dass  eine  aus  der  andern 
sich  füllt,  und  nur  die  erste  mit  dem  Giessloche  unmittelbar  zusammen- 
hängt; oder   man   legt  von   dem  Giessloche  aus  eine  Hauplrinne  an, 
welche  sich  nach  den  einzelnen  Höhlungen  Terzweigt.    Vor  dem  Glessen 
werden  die  Formen  dflnn  mit  Kohlenstaub,  Kienmss,  Ksrtoflblstlrke  — 
oder,  wenn  man  eine  hflbsche  graublaue  Farbe  der  Ofisse  enielen  will, 
mit  Kokestaub  —  bepudert  (geschwärzt)  vergl.  S.  103.    Den  oberen 
Kasten  belastet  man  in  der  Regel  mit  Gewichten  (Roheisen stUclran  u.  dgl.), 
damit  er  nicht  von  dem  flüssigen  Eisen  gehoben  werde. 
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Die  in  Kästen  m  fonnenden  Gegen^tämle  sind  entweder  voll  oder  hohl, 
aad  «eichen  noch  femar  in  manchen  Umständen  voneinander  ab;  die  Form- 
mflütarm  ändern  eieh  deiiMMtspmheiid«  Kennzeichnende  Beispiele  sind  folgende: 

aa.  Volle  Gegenstände. 

1)  äolche,  die  anf  einer  Seite  ganz  ilach  oder  wenig  vertieft 
•iod.  Zw€tteiliger  Kasten.  Man  legt  das  Modell  mit  der  flachen  (oder  Ter- 
tieften)  Seite  auf  ein  Formbrett,  setzt  den  einen  Kaeten  darüber,  füllt  ihn 
aii  Sand,  kehrt  den  Kasten  mittels  des  Brettes  um,  setzt  den  zweiten  Kasten 
taf  temd  «tampft  Ihn  ebeBfalle  toII  Sand.  Das  Ifodel),  weichet  Idmiach  gans 
in  dem  einen  Kasten  versenkt  und  v  n  dem  andern  nur  bedeckt  iit|  ISvt  ficllt 
Venn  man  die  Kästen  auseinander  nimmt,  leicht  entfernen. 

Viele  Gegenstände,  z.  B.  Lenchterfüsse,  werden  auf  der  unteren  oder 
Unlerai  Seite  hohl  oder  vertieft  ^^edit.  Dae  enie  Modell,  weldiei  am  Hob, 

aus  Wachs  oder  Gij»  gemacht  wird,  sogleich  hohl  arbeiten  zv.  lassen,  wirr  zu 
wntlinfig,  zu  schwiang,  oder  der  Haltbarlceit  w^en  nicht  zoiAssig.  Daher 
«endet  man  woU  ein  verfahren  an,  wodnrdi  naoh  einem  (anf  der  mireehten 

Seite  flachen)  hölzernen  Modelle  entweder  unmittelbar  ein  hohler  Gass  oder  ein 
hohles  zinnernes  (auch  zinkenes)  Modell  zum  weiteren  Abformen  gegossen 
Verden  kann.  Man  bedarf  dazu  einer  Flasche  mit  einem  Unterteile  LA)  und 
zwei  ganz  gleichen  Oberteilen  {B,  C).  Zuerst  formt  man  mit  ünterteil  \ä)  nnd 
Olierteil  {B}  da.«t  volle  Modell  wie  gewöhnlich  ein;  dann  ebenso  zum  zweitenmal 
mit  Unterteil  {A)  und  Oberteil  (C),  (wobei  das  Modell  seine  Lage  in  A  uuver- 
iftekt  behalten  hat).  Man  hat  nun  zwei  gleiche  vertiefte  Abcurflcke  von  der 
rechten  (erbabenen)  Seite  de«  Modell?  (in  F!  und  <').    Auf  das  eine  der  Obei^ 


fluid,  wodnrdi  ein  der  rechten  Modellseite  gleieber,  erhabener  Sandabdmek 

entsteht.  Diesen  eetzt  mau  zum  Gusse  mit  dem  ersten  vertieften  Oberteile  (B) 
msammenj  jedoch  so,  dass  man  zwischen  die  Sandflftchen  beider  eine  nach  dem 
Umrisse  des  Hodelles  durchbrochen  ausgeschnittene  Pappe  oder  gleichmäisig 
ausgewalzte  Thonplatte  l^,  deren  Dicke  den  hohen  und  den  vertieften  Ab- 
druck voneinander  entfernt  hält  und  einen  Baum  bildet,  der  mit  Metall  nna- 
gegoäsen  wird.  Das  zweite  Oberteil  (CJ  wird  nicht  weiter  gebraucht,  und  ist 
auch  bei  dem  Ausheben  (h-s  i  rin  geformten  ünterteilee  heMhldi^  wordm.  — 
Ein  etwas  abgeändertes  Verfahren  besteht  darin,  ffnps  man,  wie  angegeben, 
Sand  in  Sand  formt,  das  hierdurch  Kewonneue  Öandbild  aber  um  so  viel  be- 
telinbt  oder  abkratit^  ale  die  gewflnecnte  MetaUetbrke  des  hohlen  Abgnseee 
tragen  soll,  und  dann  die  zwei  Fl  aschenteile  ul«  B  ohne  Zwischenlage  zusammen- 
setzt Nach  einem  dritten  Verfahren  fiimnt  man  suerst  die  ob^re  Seite  des 
XodeBee  in  Sand  ab,  IcMdet  die  entrtandene  Terlieftang  mit  oner  dlinnen 
Thonplatte  sorgfältig  ans,  setzt  den  andern  Teil  der  Flasche  darauf  und  füllt 
ihn  mit  Sand;  nach  Entfernung  dea  Thons  kann  zwischen  beiden  Sandteilen 
gegossen  werden. 

2)  Gegenstilnile,  welche  auf  keiner  Seite  flach  sind;  z.  B.  eine 
Kugel,  eine  Walze  u.  s.  w.  Das  Ifodell  ist  gewöhnlich  in  der  Mitte  zer- 
schnitten, n)so  zweiteilig;  der  Kasten,  wie  vorher,  ebenfalls  zweiteilig.  Man 
legt  die  H.tititi  des  Modelles  mit  der  Schnittääche  auf  das  Formbrett;  formt 
es,  wie  bei  Ii  angegeben,  ein,  kehrt  den  Kasten  um,  legt  anf  die  eingeformte 
Hälfte  dfs  Modelles  die  andere  Hälfe  genau  passend  auf  (wobei  durch  Stifte, 
Bübbcl  das  Verschieben  verhindert  wird),  setzt  den  zweiten  Kasten  auf  den 
enrten,  nnd  füllt  jenen  gleichfallt  mit  Sand.  Hier  ist  also  das  Modell  in  jedem 
Kasten  7t:r  Hälftp  vt  r  cnkt.  —  Ist  das  Modell  nicht  geteilt,  so  wird  zuweilen 
ein  ausgehöhltes  Formbrett  verwendet»  in  welches  das  Modell  bis  zu  seiner  grössten 
IXeke  vcfwmkt  wird.  Man  drfickt  aneb  wohl  daa  Moddl  bis  auf  die  zutreffende 
Tiefe  in  den  Sand  eines  der  Kasten,  und  stampft,  nachdem  der  zweite  Kasten 
Aufgesetzt  ist,  den  Rest  der  Form  auf.  —  Gewöhnlich  kann  in  dem  zuerst  ge- 
formten Unterteile  der  Flasche  der  Sand  nicht  so  fest  als  nOtig  zusammenge- 
drOdtt  werden.  Man  pflegt  daher,  wenn  der  Oberteil  damnf  geietst  nnd  tat 


teile  (Cj  setzt  man 


ünterteil  (A),  nnd  füllt  es  mit 
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gtfonnt  ist  (wobei  man  freiB  Hud  hat»  d*  man  anf  der  A^issenseite  der  Sand- 

niasse  arbeitet),  die  p:anze  Form  umzustßrzen,  den  nnn  oben  befindlichoTi  Unter- 
teil der  Flasche  alj^uheben,  zu  leeren,  neaerdings  zu  füllen  und  endlich  den 
Sand  darin  durch  Bearbeiten  von  aussen  gehörig  tn  verdichten.  Das  erstmalige 
Füllen  des  rnterteiles  hai  h'ipr  nur  dazu  gedient,  dem  Modelle  TOrl&ofig  eine 
Unterlage  lieim  1  orinen  <lt:s  Oberteiles  zu  gewähren. 

S)  ii.ine  tlachgän^ige  Schraubcnapindel  kann  nach  dem  unter  2) 
angegebenen  Verfahren  nicht  wohl  geformt  werdet  weil  das  Modell  beim  Aus- 
heben (vermöffe  der  zu  beiden  Seiten  in  entgegengesetzter  Richtung  «ich  ab- 
beugenden Sohraubengänge)  Teile  des  Sandes  mit  wegnimmt.  Der  Übelstand 
irird  TMnnieden,  wenn  man  den  Formkasten  so  einrichtet,  dass  ohne  Aoeein- 
andemehmen  desselben  das  Schrauhenmodell  durch  schraubende  Bewegung  in 
seiner  L&ngenrichtung  herausgeschafft  werden  kann.  Vor  die  hierzu  menUcbe 
Ofirans  wird  lodann  tm  dritter  Formkwten  «ngeietst,  in  wtLchem  der  Kopf 
der  Souanbenspindel  eingeformt  ist.  ^) 

4)  Durchbrochene  Stücke  (Gitter^TPrk  u.  dgl.)  werden  a.  wenn  sie  dick 
sind,  mit  einem  zweiteiligen  Modelle  wie  2)  geformt,  nur  dass  in  den  Öffnungen 
dee  Hodellee  von  lelbit  Sändkeme  stehen  bleiben,  b.  Sind  sie  dann,  so  kann 
da^  ^TotJell  unzerschnitten  sein.  Man  füllt  in  diesem  Fallo  den  ünterkasten 
mit  Sand,  drückt  das  Modell  bis  zur  halben  Dicke  oder  überhaupt  bis  zum 
orOnten  Durcbmeeser  ein,  und  formt  Aber  die  noch  herausragende  Hälfte  den 
Oberkasten. 

5)  Ein  Zahnrad,  n.ls  anderes  Beispiel  eines  durchbrorhenon  Stückes.  Das 
Modell  ist  im  ganzen  gearbeitet  und  wird  entweder  wie  4)  iu  jeden  Formkasten 
rar  mite  Tenenkt,  wo  dann  die  Fnge  der  Oieieform  (und  auo  dto  dnroli  Ane- 
tret.-n  des  Eisens  entstehende  Gussnaht)  mitten  über  die  Zähno  iJluft ,  oder 
man  senkt  das  Modell  ganz  und  gar  in  den  Uuterkasten  ein,  und  lässt  dm 
Sand  dee  Oberkastens  nur  als  Decke  dienen.  Kegelrftder  mfisMn  duebnoa  nnf 
diese  Weise  geformt  werden,  welche  überhaupt  die  zweckm&ssigere  und  ge- 
wöhnliche ist,  aber  bei  frerippten  Speichen  eine  kleine  Ab&ndemng  in  der  Art 
erleideu  muB<j,  d(i£»  wenigsLenä  die  oberen  Rippen  der  Speichen  im  Oberkasten 
▼ertieft  erscheinen. 

|r>a9  Eiiiformcn  f^Mattrandiger  TWdcr  (z.B.  Schwungräder,  Riemenrollen u  3.  w.) 
stimmt  mit  jenem  der  Zahnräder  überein;  es  müssen  solche  Räder,  sotem  an 
ihnen  der  Qaenebnitt  des  Krames  niebt  rechteckig ,  sondern  kreisAfmiig  oder 
elliptisch  ist,  jedenfalls  mit  der  halben  Dicke  in  den  Sand  des  Oberkastens 
eingesenkt  werden,  weil  anders  da«  Ausheben  des  Modelles  nicht  angehen 
würde.  —  Bei  Bädern  aller  Art  von  einiger  Grösse  ist  eine  wichtige  praktische 
Beobachtung  an  mncben.  Oiebt  man  nämlich  denselben  gerade  Speichen 
(Arme),  so  trifft  es  mrht  selten,  dass  beim  Abkühlen  des  Gusses  eine  der 
Speichen  abreisst,  weil  die  Speichen  als  der  dunnäte  Teil  am  schnellsten  er- 
kalten, und  der  dickere,  daher  länger  heis.«  bleibende  Kranz  nicht  in  ent- 
sprechendem Masse  der  eintretenden  Zusammenziehung  Folge  leistet.  Das  wirk- 
samste und  gebräuchlichste  Vorbeugungsmittel  gegen  ein  solches  Missglücken 
besteht  darin,  dass  man  die  Speiwen  krnmm  macht,  In  welchon  Falle  sie 
sich  frei  zii.sammenziehen  (und  dabei  etwas  mehr  gerade  strecken)  können, 
wenn  auch  der  Kranz  nicht  gleichzeitig  sich  verkleinert.   £b  ist  femer  bei 

f rossen  Sehwunsridem  twecnntssig,  die  ringfSrmige  Formyertiefang  ftr  den 
Tänz  oder  die  Nabe  an  einer  Stelle  durch  einen  eingepassten  schmalen  Sand- 
kern  zu  unterbrechen;  der  Kranz  zieht  sich  alsdann  beim  Erkalten  freier  zu- 
sammen, ohne  iu  eme  für  die  Haltbarkeit  gefährliche  Spannung  zu  gerateu, 
die  Spalte  wird  abtt  später  in  geeigneter  Weise  geschlossen. 

"Wenn,  wie  bei  gewissen  Arten  der  Eisenbahn w a p:en räder,  bei 
Hammerköpfen,  Blechwalzen  u.  s.  w.  Gusseisen  um  Sohmiedeisenbeetand- 
teile  sn  fester  Vereinigung  hemmgegosseu  irerden  muss,  ist  es  vorteilhalt,  das 


D.  p.  J.  184Ap  98,  4S9. 


Digitized  by  Google 


109 


Sduaiedeiaen  Tor  dem  Einigen  ia  die  Sandform  zu  verzinnen  (am  b^ten  mit 
(iBerMiscbang  von  19  Zinn  ond  1  Kupfer),  weil  alsdann  der  Guss  besser  anhaftet. 

6)  Sttieice,  deren  wagereohte  Abmeitnngen  —  in  besog  auf  die  Lage 

im  Formkasten  wahrend  des  KiTiformens  —  Ober  und  unter  einer  Stelle 
grösser  sind  als  an  dieser  Stelle,  so  dass  sie  sich  ira  rwciteili^ron  Kasten 
geformt  Oberhaupt  nicht  aus  dem  Sande  heben  lassen.  Eiu  Beis^picl,  welches 
hierher  gehört,  nldet  eine  Rolle  mit  Schnurlauf,  d.  h.  mit  rinnenartig  ausge- 
Irithitem  Umkreise.  Dos  Modell  ist  in  der  Mitte  fwo  der  Schnurlauf  den  klein- 
itan  Durchmesser  hat)  gleicblaufeud  zu  beiden  Fiachen  der  Bolle  zerschnitten. 
D»  die  BtoUe  in  ihrem  Mittelpunkte  ein  Loch  für  die  Achse  besitsen  toll,  to 
bat  auch  das  Modell  dieses  Loch,  in  welches  ein  hölzerner  Zapfen  so  einge- 
«hoben  wird,  dass  er  oben  und  unten  (das  Modell  li^end  gedaoni)  hervorragt. 
Bi  beetebi  alw  des  Vodell  fiberbaupt  ans  drd  Teilen,  lun  bedarf  hier  (nie 
Kltene  AuFnahrnri  /uui  Finformen  und  O^cs^en  eines  dreiteiligen  (aus  drei 
aufeinander  gesetzten  Kähmen  bestehenden)  Formkastens,  dessen  Mittelteil  eben 
10  hoch  «ein  mno,  all  die  BoUe  dick  ist  Man  fllllt  den  Unterkasten  mit  Sand; 
legt  darauf  dae  Modell;  setzt  den  Mittelkasten  auf  nnd  «topft  ihn  ebenfalls  mit 
Saiid  voll,  der  auch  die  Rinne  auf  dem  Umkreise  g^anz  ausfnllen  miiss;  setzt 
fiidiich  den  Oberteil  d  iriLuf  und  giebt  wieder  Sand  hinein.  So  ist  das  Modell 
eanz  im  Mittelteile  e  n^M^ -hlosscn,  und  nor  die  Enden  des  Zapfens  haben  im 
Sande  des  Unter-  und  Oberteiles  Vertiefungen  gebildet.  Hebt  man  den  Mittel- 
teil allein  heraus,  so  lässt  sich  ans  diesem  die  eine  Hälfte  des  Modelles  von 
oben,  die  andere  Hälfte  von  nnten  abneben«  Um  das  Loch  der  Bolle  cn  Inlden, 
stellt'xnan  in  die  Form  einen  von  Lehm  gebildeten  und  poVranr^on  Kern, 
velcher  an  Gestalt  und  Grösse  mit  dem  Zapfen  des  Modelies  übereinstimmt» 
dessen  Enden  demnaeb  von  den  Yertiefongen  im  Sande  des  Ober-  nnd  ünter- 
teil«  aufgenommen  werden.  Die  Gussrinne  fuhrt  nach  dem  einen  Rande  der 
E(dlc;  an  beiden  Rändern  legt  man,  damit  sie  sich  gut  mit  Metail  ausfüllen, 
kleine  Ausgangskanäle  für  die  Luft  (Windpfeifen)  an.  —  Möglich,  aber  schwie- 
riger ist  es,  die  IR^lle,  mit  dem  nftmüchen  lenebnitteneii  Modelle,  in  einer  ge- 
wöhnlichen zweiteiligen  Flasche  zn  formen,  indem  man  ans  ?and  einen  ring- 
förmigen Kern  (Ballen)  bildet,  der  die  Rolle  rund  umgiebt,  die  Nute  oder 
Bmne  am  Umkreise  ausfttllt,  nnd  mit  seiner  Dicke  hnlb  in  dem  einen,  balb  in 
dem  andern  Flaschenteile  versenkt  ist.  Das  Wesentliche  des  Verfahrens  ergiebt 
•ich  nach  diesen  Andeutungen  durch  einiges  Nachdenken  von  selbst,  wobei  nur 
tn  beobaebten  ist,  dass  der  Sandkorn  w^en  seiner  Gebreebliebkeit  niebi  frei 
gehandhabt  werden  kann,  folglich  1  ei  jedem  Aufheben  in  eireni  !■  r  Haschen- 
teile  liegen  oder  mit  einem  get^guL  tm  Kernprerüst  vergehen  seni  niuss. 

7)  Unregelmäaaige  Gestalten,  welche  sich  nicht  ausheben  lassen, 
ebne  Teile  des  Sandes  wegsnreissen;  s.  B.  eine  menscbliche  l  <;  n ,  an  wel- 
cher die  Yertiefunqen  des  Gesichtes,  des  Haarwurfes,  der  Gewandfalten  .«olche 
bellen  sind,  wo  der  Sand  beim  Ausbeben  wegbricht.   Im  ganzen  würde  sich 
eine  solche  Figur  oft  überhaupt  gar  nicht  einformen  lassen;  man  giesst  sie  da- 
her gewöhnlich  stückweise,  z.  B.  das  eine  aufgehobene  Bein  und  die  ausgestreck- 
ten Arme  als  drei  besondere  Stücke,  welche  narhber  an  dem  Körper  befestigt 
werden.    Für  das  Modell  (au  welchem  auch  der  Kupf  und  das  ome  Bein  sich 
landet)  m  u^  zuerst  diejenige  Lage  gesucht  werden,  bei  welcher  die  wenigsten 
Teile  der  Form  durch  da.s  Ausheben  zerstört  werden.    Man  formt  es  in  dieser 
Lage  wie  einen  gewöhnlichen  runden  Gegenstand  ein,  d.  h.  zur  Hälfte  in  dem 
Oberteile,  inr  Hälfte  in  dem  Unterteile  der  Flasche.    Dann  bebt  man  das  Ho" 
dell  au-i,  bläst  den  losgebrochenen  Sand  ab,  legt  das  Modell  wieder  in  die  Form, 
und  drückt  an  dasselbe  dort,  wo  Lücken  entstanden  sind  (die  man  noch  etwas 
weiter anssebneidet),  Udne  Lehmstflcke (Kerne,  Keilstfleke,  fatscbe  Teile), 
welche  mit  ihrer  Verlängerung  in  dem  Sande  festliegen.    Diese  Kerne  {welche 
anch  auf  gleiche  Weise  aus  fettem  Sande  und  von  vornherein  gebildet  werden 
können)  nimmt  man  sodann  heraus  (worauf  das  Modell  ohne  weitern  Schaden 
flfar  die  Form  wegpgenommen  werden  kann),  trocknet  tind  brennt  sie,  und  legt 
aie  vor  dem  Gaste  wieder  an  ihre  Stelle  in  die  Fora.  Man  füllt  auch  die  be- 
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treffenden  Vertiefungen  des  Modelles  vor  dem  Einformen  mit  fettem  Sande, 
'drilekt  deudben  «o  fiest  ale  mOglich  hinein,  formt  aledaan  du  Modell  eamt 

den  daranliegenden  Kernen  in  die  Flascho  ein.  Vor  dem  Gu^^-i'  wnden  die 
Kerne  mittels  eiserner  Üachköpfiger  dOnner  (4  bi«  H  cm  langer)  Drahtstifte 
und  dicken  Stflrkekleisters  in  dem  Sande  der  Flaeche  befestigt.  Anf  dem  Oom- 
stocke  erkennt  man  die  Umrisse  der  Kerne  oder  Hilfastflcke  jedenfalls  durch 
die  in  sich  selbßt  zurürkk  ehren  den  Gussnahte,  zn  welchen  sie  Veranlassiing  gehen. 
Etwaa  grössere  Figiuen  werden  hohl  gegossen,  und  erfordern  dann  einen  Kern, 
der  ebenso  verfertigt  und  angebracht  wird,  wie  bei  andern  hohlen  Gegenständen 
(s.  unten).  —  Bei  dreieckigen  Gegenständen,  z.  B.  einem  Terzierten  dreieckigen 
Leuchter*  oder  Lampenf  usse,  kann  mau  sich  durch  Anwendung  einer  drei* 
Mkiffon,  aus  drai  Teilen  BasammeogeMiKtai  Fonnfiasche  helfen,  ond  to  die  K«l> 
gfeBcke  ganz  oder  grösstenteils  ersparen. 

8)  Sehr  kleine  Gussstücke  werden  m  mehrerpn  nnt  einem  Male  ein- 
geformt.  So  kommen  z.B.  gegossene  Scb  uhz  wecken  vur,  zu  welchen  das  Me- 
dial auft  einem  geraden  Stäbchen  fttr  die  Hauptj^ussrinne,  mehreren  anderen 
rechts  und  links  rechtwinklig  davon  ausgehenden  htflbchen  für  die  Zweigrinnen, 
und  vielen  an  letzteren  —  wieder  rechtwinklig  und  zu  beiden  Seiten  —  mit 
den  Köpfen  sitBenden  Zwednn  besteht,  sodass  das  Ganse  nadi  Art  mehmer 
verciiiiu'ter  doppelter  Rcrhen  aussieht.  Zum  Formen  dient  ein  zweiteiliger 
niedriger  Kasten,  wie  bei  4,  b.  Bie  Rinne,  welche  das  Stäbchen  im  Sande  er- 
zeugt bat,  und  an  deren  Ende  eingegOHsen  wird,  lettel  das  Eisen  naeh  den  ein- 
zelnen Zwecken  hin.  —  Kleine  Schrauben  (Holzschrauben)  werden  nach 
Modellen  gegossen,  welche  man  rechtwinklig  gegen  die  SandoberflJlche  In  den 
Sand  des  Unterkastens  einschraubt  und  ebenfalls  durch  schraubende  Bewegung 
wieder  heranssehafft.  Der  Sand  im  Oberkasten  bekommt  nur  die  kleinen  er» 
höhten  Rippen,  welche  auf  den  EOpfen  d«r  Schrauben  die  Spalte  oder  Ein- 
schnitte zum  Einsetzen  des  Schraubenziehers  aussparen.  Man  hat  Maschinen 
etfiinden,  mittels  welcher  viele  Scfaranbenmoddle  anf  einmal  in  den  8and  ein- 
nnd  wieder  herausgeschranbt  worden.*) 

Übrigens  \nt  für  das  Formen  kleiner,  zahlreicher  Teile  die  Masohinenfor- 

merei  (s.  w.  u.)  sehr  geeignet. 

bb.  Hohle  Gegenstftnde  (KerngUBs). 

Gegenstände  werden  hohl  gegossen  entweder  der  Leichtigkeit  und 
Hetallerspamis  halber,  oder  weil  der  Zweck  eine  Höhlung  nötig  macht. 
In  fast  jedem  Falle  erfordert  ein  hohler  Gegenstand  einen  Kern,  der 
von  sehr  fettem  Sande  oder,  grüsserer  Haltbarkeit  wegen,  von  Lehm  ge- 
bildet, getrocknet  und  dann  im  Feuer  erhitzt  (gebrannt)  wird,  um  alle 
Fenchtigkait  m.  verlieren  und  Festigkeit  zu  erlangen.  Zur  YerstSrkting 
der  Kenre  bringt  man  im  Linem  dorsdheii  gerade  oder  ▼erechiedratlich 
gebogene  eiserne  Drähte,  Stäbchen,  Blechstreifen  n.  a.  w.  an.  Die  Verfer- 
tigung der  Kerne  geschieht  entweder  (wenn  sie  von  ganz  einfacher  Gestalt 
sind)  aus  freier  Hand,  oder  durch  Einknoten  des  T;chms  in  die  Höhlung 
des  Modelle«,  oder  in  besonderen  zweiteiligen  Formen  von  Holz,  Gips,  i,'e- 
gOBsenem  Zink  oder  Mepsing  (Kerndrdcker,  Kernkasten);  >scnn  sie 
gross  und  rund  sind  und  aus  Lehm  bestehen,  durch  Abdrehen  mit  einer 
Lehre  in  der  Drehlade  (S.  1 1 8).  Das  Modell  bedarf  nur  dann  der  für 
das  Onssetttdk  vorgesehriebenen  HGhlnng,  wenn  es  auch  mr  Bildung  des 
Eenies  dienen  soll;  in  allen  andern  Fällen  ist  es  voll  und  hat  bloss  die 
äussere  Gestalt  des  GussstOokes.  Der  Kern  erfordert  eine  Untersttttsnng 
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im  Sande  der  Form ,  damit  er  seine  Stelle  behauptet  und  ringsum  den 
gehörigen  Ranm  leer  lässt.  Man  erreicht  diesen  Zweck,  indem  man  dem 
Kerne  eine  oder  mehrere  Verlängerungen  giebt,  die  im  Sande  ausserhalb 
4ir  FormliSliliiog  snftnheii.  Diese  Verlängerungen»  lowie  die  Vortiefimgeii 
in  Sande,  worin  sie  liegen,  werden  Lager,  KernUger  genannt.  Das 
Kodall,  mit  dem  die  KnMere  Gestalt  eingeformt  wird,  muss  (vorausgesetzt, 
das«  man  nicht  den  Kern  selbst,  mit  dem  Modelle  zugleich,  einformt)  den 
Kenilagem  gleich  gestaltete  Ansätze  (Kernmarken)  haben,  welche  die 
Vertiefungen  im  Sande  vorbereiten,  wohinein  man  nachher  den  Kern  legt. 
Der  Kern  muss  oft  an  dem  Lager  mit  einem  Zeichen  (z.  B.  mit  einer 
Kerbe)  versehen  werden,  welches  sich  im  Sande  abdrückt,  damit  die  rich- 
te Lege  des  Keniee  in  der  Form  leiohi  wiedergefunden  werden  kann. 
Hinfig  Dllesan  die  Kerne  ane  dem  Ghieae  serMekelt  benraegestodien 
werden,  besonders  wenn  die  HShlnng  im  Innern  weiter  ist,  als  an  der 
Mfindnng;  damit  in  solobai  Fftllen  auch  das  eiserne  Kemgerippe  leiebt 
entfernt  werden  kann,  versieht  man  die  Teile  desselben  mit  mehreren 
eingefeilten  Kerben  oder  Sägeneinscbnitten,  wodurch  es  am  Schlüsse  be 
quem  in  Stücke  sich  zerbrechen  lUsst. 

9)  Ein  Mörser  giebt  Gelegenheit,  das  Vertahren  für  alle  ähnlich  gestal- 
teten nur  an  einem  Ende  offenen  Gegenstände,  deren  Kern  durch  ein  Lager 
alleio  schon  hiallagliche  Unterstützung  erUttt^  lu  beschreiben.  Das  Modell  hiei^ 
n  i(t  am  besten  von  Metall,  recht  glatt  aus-  und  abgedreht  Man  bildet  in 
iia  Höhlung  desselben  den  Kern,  den  man  ausserhalb  aus  freier  Hand  mit  einem 
hhmiehend  schweren  Lager  versieht.  Der  Kern  wird  gebrannt,  wieder  in  dae 
Mcniell  eingn-chohen  und  samt  diesem,  wie  ein  einziges  Stück  (mich  T^tn^i  iel  2. 
S.  107j  in  der  zweiteii^en  Flasche  geformt,  worauf  man  beide  miteinander  aus- 
IttH,  das  Ifodell  beseitigt,  den  Kern  aber  wieder  einlegt  und  die  Flasehe  eoUient. 
El  versteht  sich  von  selbst,  dass  der  Mörser  beim  Formen  so  gelegt  werden 
musi,  das9  die  Scheidungsfläche  der  Form  mitten  über  die  Henkel  oder  Griffe 
hinl&uft,  diese  also  zur  Uältte  in  dem  Oberteile,  zur  Hälfte  in  dem  Unterteile 
der  FlaMhe«ei]igeienkt  nad. 

Dass  das  (S.  113  beschriebene)  Verfahren,  unter  Anwendung  gehörig  hoher 
Formflaschen,  GefUsse  stehend  zu  g^essen,  auch  hier  brauchbar  ist,  versteht 
«ich  von  selbst.  Ist  der  Kern  verhältnismässig  lang,  so  dass  er  durch  das  Lager 
aUda  aieht  hefUiigt  werden  kann,  den  Auftrieb  des  flüssigen  Eisens  tn  wider» 
»tefecn,  80  mura  man  sogenannte  Kernsteiffn  zu  seiner  Stützung  anwenden; 
oft  sind  solche  Kemsteifen  schon  nötig,  um  das  Einlegen  des  Kernes  zu  er* 
vOgUdien. 

Gegenstände,  deren  HOhlnng  mit  mehr  als  einer  Öffnung  ins  Freie  münden, 
flttdwn  im  stUgemeinen  weniger  Schwiengkttten  binaiohUion  der  Stütsnng  des 
Kenea. 

10)  Eine  Röhre,  als  Beisjpiel  eines  Stückes,  bei  welchem  die  Höhlung 
giat  hindurchgeht  und  also  zwei  Mttndungen  darbietet.  —  Ei  ist  das  (zinnerne» 
0!e!»?!ingene  oder  eiserne)  Modell  eine  in  ihrer  Achse  durchschnittene  Böhre,  in 
vdcher  man  aus  hineingestopftem  fetten  Sande  (rund  um  eme  Ei^enstange  als 
Festigkeit  gebende  Achse)  den  Kern  bildet,  so  dass  derselbe  an  beiden  Enden 
etwas  hervorragt.  Mo  loH  und  Kern  zu-amnien  formt  man  in  einen  zweiteiligen 
Formkasten  (in  jeden  Kasten  zur  Hälftej  emi  das  Modell  wird  dann  beseitigt, 
dar  Kern  ah«r  eeharf  getrooknet  und  wieder  in  die  Form  gebracht,  wo  er  mit 
beiden  Enden  in  dem  Sande  aufli^,  und  nur  den  röhrenförmigen  Raum  um 
ach  leer  lä^st,  den  vorher  das  Modell  eingenommen  hat  —  Nach  einer  zweiten 
Verfabrungsart  ist  das  Modell  ein  voller,  in  der  Achse  zerschnittener  (also  zwei- 
teiliger) KOrper  T<m  den  ftusieren  Abmeseungen  der  sa  enetigenden  Röhre,  und 
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wird  in  einem  zweiteiligen  Kaaton  naeh  der  unter  2)  g^benen  Anweisung  ein^ 

Seformt.    Den  Kern  bildet  man  fals  eine  Walze  Ton  dem  ini  pm  Pnrchmesser 
«r  Bdhre,  aber  etwas  länger  als  diese)  in  diesem  Falle  entweder  aas  einer 
diifdilOdifvtsii  und  mit  Stsohdn  vefioheneii  efoenlilseberiiefl «  mit  Iiehni  inn- 

kleideten  Röhre,  oder  aus  einer  Ebenstange,  die  mit  Strohseilen  gleichmässi^ 
bewickelt  und  mit  Lehm  (den  man  auf  der  Drehlade,  S.  118,  abdreht)  über- 
zogen wird,  auch  wohl  aus  einer  eisernen  Spindel,  die  man  in  einer  zweiteiligen 
Form  (Eernkasten)  mit  fettem  oder  magerem  Sande  lest  umhflllt.  Es  gtebt 
auch  eine  Einrichtung  des  eisernen,  mit  ijehra  zu  nbf^r-.uhpndon  Kema«;,  wo- 
durch derselbe  nach  (iem  Gusse  rerkleinert  (dünner  gemacht;  werden  kaun,  um 
Om  l^ehtcr  nm  dtr  gegontiMn.  BMire  in  üelien.^) 

Ein  drittes  Verfahren  besteht  in  Anwendung  eines  ungeteilten  gusseisernen 
Modellcs,  welches  in  wagerechter  Lage  zur  Hälfte  in  eine  durchbrochene  mftalleno 
Formplatte  eingesenkt  wird  und  so  zur  Heinchtung  der  beiden  nacheinander 
anlkwielienden  Formkastenhftlften  dient.  Ein  solches  Modell  kaim  aucli  eo  be- 
nutzt werden,  dass  —  bei  senkrechter  Stellung  desselben  und  des  geschlossenen 
zweiteiligen  Formkastens  —  der  Sand  aus  freier  Hand  oder  mittels  einer  mechi^ 
sischen  Vorrichtung  eingepresst  wird.*)  Endlich  können  Röhren  auch  ohne 
vollständiges  Modell,  '  ^'ss  mit  Hilfe  einer  Lehre  oder  mittnls-  eines  kurzen,  in 
dem  stehenden  Formkasten  von  unten  nach  oben  fortschreitenden  Modellstückes') 
geformt  werden;  ja  man  gebt  noch  weiter,  formi  den  Bisten  gnnB  mit  Send 
voll  und  "bohrt  die  trommeTfSrmige  Höhlung  aus,  in  welche  nachher  der  Kern 
eingebracht  wird.  —  Die  (eisernen)  Röhren-Formkasten  sind  überhaupt,  zur  Er- 
sparung von  Sand,  meist  selbst  rOhrenähnlich ;  Länge  und  Gestalt  der  Röhren 
erfoxdenk  Öftere»  ne  aus  einer  grösseren  Anzahl  Teilen  zusammenzusetzen.  Sie 
werden  zum  Gusse  teils  senkrecht  oder  nnter  45  Grad  geneigt  aufgestellt,  teils 
wagerecht  hingelegt;  der  Einguss  befindet  sich  am  Ende;  bei  langen  lie^nden 
Formen  bringt  mm  wohl  mäirere  in  geeignete  Abetladen  verteilte  Emflnie- 
Offiinngen  an. 

Ein  Dampfcvlinder  für  eine  Dampfmaschine  wird  —  da  er  seiner  Haupt- 
gestalt nach  als  weites  Rohr  erscheint  —  nach  der  oben  angegebenen  zweiten 
verfmhmngsart  geformt;  es  eind  aber  nebst  dem  groesen  walsBofilrmigen  Kerne, 
welcher  die  Höhlung  bilden  muss,  nodi  kleinere  und  anders  gestaltatc  Kerne 
fttr  die  Dampfw^e  nötig,  und  diese  werden  in  hölzernen  Kernkasteu  aus  Lehm 
oder  fettem  Sande  Aber  eieeraer  Gnindlage  verfertigt 

Hinig  lange  nnd  flberbanpt  nicht  zu  grosse  rohrförmige  StücKe  mit  durch 

ihr«  ganze  Länge  gleichbleih^^nder  (kreisminder,  ovaler,  eckiger)  Querschnitts- 
gestalt können  ohne  Modell,  iiuüÄculiesslich  mittels  Lehren,  auf  folgende  Weise 
geformt  werden.  Die  Lehren  sind  Brettchen,  deren  Kante  nach  dem  Querschnitt 
des  Gussstückes  gestaltet  ist,  und  man  bedarf  deren  vier-  I  mit  vorspringender 
halber  äusserer  Quersohn ittsgestalt  des  Gusses;  B  mit  derselben  Gestalt  als 
AosMhnitt;  C  mit  einer  dem  inneren  Querschnitt  gleichen  Hervorragung; 
/'  mit  ebenso  gestalteter  Hölilung.  Vcri  <]pn  zwei  znsamn:r'TigehörigCTi  F  irm- 
kästen  wird  der  eine  mit  Sand  gefüllt;  hierin  schabt  man  mittels  Schablone  A, 
welche  auf  swei  gteichlanfenden  FSbranstleisten  nadh  der  Länge  des  Kaitene 
fortgesclioben  wird,  eine  Kinne  aus,  glcicli  der  halben  äusseren  Gestalt  des  an- 
zufertigenden Stückes.  Nach  Äufstreuung  von  Kohlenstaub  ^iebt  man  femer 
Sand  hinein  und  gebraucht  nun  Lehre  C  in  angegebener  Weise,  wodurch  eine 
Sandauskleidung  von  der  Dicke  entsteht,  wie  die  Wandstärke  des  Gusses  for- 
dert. In  die  jetzt  vorhandene  Vertiefung  drückt  man  Sand  zur  Bildung  des 
Kernes  ein,  der  durch  eingeschlossene  Eisen  gehörig  verstärkt  wird.  Die  Lehre 
D  dient  zur  Vollendung  des  Kernes,  wonach  man  diesen  wieder  mit  Sand 
kleidet,  der  mittele  B  eeine  richtige  Geetalt  erh&lt.  £•  liegt  nun  in  dem  Form- 


>)  Poljt  Centralbl.  1861,  S.  703;  1864,  S.  437;  1872»  S.  649  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1847,  104,  245  m.  Abb.;  1882,  M,  49. 
>i  D.  p.  J.  1855,  Wt  19;  1S56,  140,  27S  m.  Abb. 
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kästln  der  fertige,  von  einem  Sandmodelle  umschlossene  Kern;  endlich  setzt 
man  den  zweiten  Kasten  atif  tind  füllt  ihn  g^ehörfg  mit  Sand.  Wie  beim  fol- 
genden Auseinandernehmen  das  Sandmodell  zu  Ijeseiiigeu  und  zum  Gusse  der 
eDtbl(S8ste  Kern  allein  zwischen  die  beiden  Formkästen  wieder  einzulegen  ist, 
et^'vht  Mch  von  selbst.  Das  Verfahren  iat  einfaiob,  erfordert  aber  einen  sehr 
gewandten  Former. 

11)  Ein  Topf.  —  Gegenstände,  deren  Höhlung  nur  eine  einzige  Mündung 
bat,  also  «ine  üntenitltning  des  Kernes  an  zwei  Punkten  niGhtge8tattat(9,8.111), 

mäNsen,  wenn  sie  von  einif^er  Grösse  sind,  stets  stehend  geeossen  werden,  weil 
ii^nd  der  Kern  durch  sein  Gewicht  sich  senken  oder  brecwen  wflrde.  Ist  die 
Mmm  dee  Kernes  groes,  und  sein  Fnai  breit  genug,  um  ihn  zu  tragen,  so  formt 
man  umrjpstürzt  (die  Mändung  dos  Modelles  nach  unten)  nm^  brff^tin^t  ni'itif»on- 
falis  den  K.em  durch  in  denselben  gesteckte  £isen8t&bchen;  kleinere  Kerne  dar 
gegen,  an  welchen  die  Enge  der  Oiiiang  \m  GmeitQcke  VW  einen  ecb  wachen 
Hals  zur  Verbindung  mit  der  fibri^^en  Form  gestattet,  werden  hängend  ange- 
bracht. Beispiele  der  ersten  Art  sind  alle  Töpfe,  Pfannen,  Kessel  u.  s.  w.;  der 
nreite  Fall  kommt  bei  hohlen  Kugeln  (Granaten,  Bomben)  vor.  Das  Gie&äloch 
befindet  sich  gewöhnlich  i  ti  Geftlssen  oben,  mitten  über  dem  Boden.  Fürchtet 
man  jedocli ,  das.s  das  hier  einstürzende  ^'isen  dm  Kern  beschädigen  oder  ver- 
rücken könnte,  so  lässt  man  ausserhalb  der  Formhöhlung  durch  den  Sand  einen 
rChrenartigen  Kanal  hinabgehen  *  der  unten  in  die  Form  mflndet.  Dm  Eiaen 
fteigt  dann  im  Innprn  Ipr  Form  von  unten  auf,  und  schont  riebt  nur  den  Kern, 
sondern  trabt  auch  die  Luft  vollständig  vor  sich  her  nach  ein  paar  Wind- 

Jfeifen.  die  man  oben  angebracht  hat.  H an  nennt  dieses  Verfahren  das  Giemn  mit 
em  Steigrohre  oder  steigendes  Glessen  (1,  281).  —  Die  Topfgiesserei 
(Potteriei  hat  wieder  mit  ÖefUsaen  von  wesentlich  veriscliiedener  Art  zu  thun, 
worüber  hier  kennzeichnende  Beinpiele  angeführt  werden  sollen.  Der  einfachste 
lUly  den  wir  zunächst  betrachten,  beeteot  darin,  dass  das  QefUss  (To^f  oder 
&sserole)  sowohl  innen  al8  aussen  ge^ren  den  Boden  hin  nich  verjüngt, 
d.  h.  in  der  Tiefe  nirgends  weder  einen  innem  noch  einen  äussern  Durchmesser 
hai,  der  gritsoer  irtie  ab  der  innere  oder  Soseere  Dnrehmeeaer  an  der  Mflndnng 
oder  an  o'in< :r  der  MQndnng  niihpr  liegenden  Stelle.  Für  diesen  Fall  i-t  ein  z^rf]- 
teiliger  Kasten  und  ein  aus  dem  Ganzen  gearbeitetes  Modell  genügend.  Der 
ünterkaiten  dient  nur  nr  Stütze  des  Kernes,  imd  bedarf  daher  keiner  groseen 
Hohe;  der  Oberkasten  aber  muss  höher  sein  als  das  Modell.  Man  fUngt  damit 
an,  dass  man  das  Modell  innerhalb  des  Oberkastens  xiragestflrzt  auf  eine  glatte 
Fläche  setzt,  den  Kasten  mit  Sand  vollstampl't,  also  da»  Modell  äusserlich  ganz 
einhüllt,  und  zugleich  die  Öffnung  zum  Eingie^sen  mitten  über  dem  Boden  des 
Modelles  (aufweichen  diesem  Behufe  ein  k  pil  förmiges  Eingussmodell  fj^estellt 
vird)  aosepart.  Dann  wird  der  Kasten  umgekehrt,  der  Unterkasten  aufgesetzt 
ond  towohl  dieier  als  die  Höhlnna  des  Modelles  (um  den  Kern  so  bilden)  mit 
^and  vollgestopft.  —  Sollen  Henkel  an  den  Topf  gegossen  vrorden,  .«o  formt 
man  über  hölzerne  oder  metallene  Modelle  in  Lehm  oder  fettem  Sand«;  zwei- 
Teilformen,  brennt  diese  und  setzt  sie  beim  Einformen  auf  der  gehörigen 
an  das  Modell,  wo  sie  ganz  von  Sand  umgeben  werden.  Bei  gewissen 
einfachen  Gestalten  der  Henkel  können  die  Modelle  zu  den  b'*7tfren  gleich  an 
dem  Topfmodelle  mgebracht,  in  den  Sand  mit  eingeformt  und  iunn  durch  das 
Innere  des  Topi  «  ^  herausgezogen  werden,  bevor  man  diesen  mit  Sand  füllt  (I,  260). 
Ein  gleiches  Verfahren  kann  rücksichtlich  anzugiessender  Beine  und  Stiele 
stattfinden.  Beine  werden  aber  oft  auch  dadurch  geformt,  dass  man  auf 
den  Boden  des  Topfmodellet,  wenn  man  mit  dem  ESnttampfen  dee  Sandes  bia 
dabin  gelangt  ist,  iMc  Beinmodelle  aufsetzt,  un  1  ^io  snit  .1. m  *-"ande,  der  ferner 
noch  aufgegeben  wird,  umhüllt.  Bleiben  die  durch  das  Herausziehen  di^er 
Xedelle  entstehenden  Höhinngen  oben  offen,  so  dienen  sie  zugleich  als  Wind- 
irfSdfen.  —  Grossere  Gefäs«e,  als:  Kessel  n.  s.  w.  formt  man  ohne  Unterkasten, 
indem  man  den  Oberkasten  (der  hier  der  einzige  ist)  auf  eine  geebnete  Lehm- 
wble  stellt.  Dann  muss  aber  der  Boden  des  Modelles  ein  Loch  besitzen,  durch 
velebes  man  den  Sand  rar  Bildung  des  Kernes  von  oben  einstopft. 
I«iDMMli>TlMiMr,  XMdiaB.  Tedmolofff •  n.  8 
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U.  AlMchnitt. 


GeföstfQrmige  hoble  Stücke  mit  durchbrochenen  Verzierungen  pflegt  man 
über  Modellen  sa  formen,  deren  Annenseite  den  beabsichtigten  Öffnungen  ent- 
■preckende  Vertiefungen  enthält;  der  Kern,  welcher  mittels  eines  besonderen 
Kern  lrückerfl  hanuteUttD  kt,  berflhrt  an  den  betreffenden  SteUen  den  Sand  dM 

Jborinkastens. 

12}  Kin  GefäsB,  welches  in  der  Höhlung  nach  dem  Boden  zu  sich 
Terjflngt»  ftntterlieli  nber  seinen  kleinsten  Durchmesser  nicht  am 
Boden,  sondern  an  Irgend  einer  Stelle  «wiachen  Boden  und  Mün- 
dung hat;  I.  Bb  ein  Mörser,  mit  vorspringendem  gesimMirtigen  Bande  ein 
Faste.  —  Dm  Ifodell  iat  sweiteilig,  wftmneh  reehtwhuKlig  gegen  die  Aehie  an 
jener  Stelle  zerschnitten,  welche  den  kleinsten  äussern  Durchmesser  hat,  und 
dadurch  in  einen  üauptkörper  und  ein  Bodenstück  getrennt.  Der  Formkasten 
dreiteilig:  der  Unterkatten  und  der  Oberkaiten  Ton  geringer  Hohe;  der  Mittd- 
kästen  genau  so  hoch,  wie  das  Mörsermodell  samt  seinem  Bodenstücke.  Anf 
dem  Sande  des  ünterkast^ns  ruht  d»T  Kern;  der  Oberkast^n  enthrllt  in  der  Mitte 
das  Giessloch  und  nötigenfalls  \Viiui|)feifen.  In  dem  MitteikadieQ  befindet 
sich  nach  dem  Eüifonnen  das  Modell  L;ans  eingeecbleeien,  von  welchem  sidi 
der  Hauptkörper  nach  unten,  das  Bodenstück  nach  oben  heraussiehen  lä^st. 
Das  Einformen  wird  wie  bei  11)  verrichtet;  nnr  dass  man,  nach  AnftÜlung 
dee  «weiten  oder  mitlleren  I^tene,  noefa  den  Obcrkaeten  anfieteen  und  wm 
Sand  voll  tampfen  rauss,  und  dass  der  Kern  bequemer,  ohno  Umkehnm^'  dea 
Mittelkaatens,  durch  Aua^iopfung  des  Modellea  von  oben,  nachdem  man  das 
Bodenstflck  abgenommen,  gebildet  wird. 

18)  Gin  Banebtopf,  der  sowohl  innerUeh  als  ftnsserlich  in  der  Tiefe  TOfB 

grosserem  Durchmesser,  als  an  der  Öffnung,  ist.  Das  Modell  ist  dreiteilig,  und 
zerfallt  zunächst  in  ein  Bodenstöck  und  einen  HauptkBrper  (wie  bei  12);  der 
Schnitt,  welcher  beide  trennt^  ist  au  der  Stelle  dea  ^rössten  Durchmessers,  oder 
aaeh  näher  ge^en  den  Boden  hin,  rechtwinklig  auf  die  Achime  gelegt;  der  Haupt- 
Vrirrf^r  ist  durch  einen  zweiten  Schnitt,  in  der  Richtung  der  Achse  selbst,  in 
zwei  gleiche,  symmetrische  Hälften  geteilt.  Der  Kasten  ist  vierteilig:  ein  Unter» 
kästen,  der  den  Kern  trägt;  ein  Oberkasten,  in  dessen  Sandftlllnng  das  Boden* 
etdck  verscnlrf  wird ;  ein  Mittelkasten,  genau  so  hoch,  wie  der  Hauptkörper  des 
Modelles  (ohne  dag  Bodenstüok),  und  durch  einen  senkrechten  Schnitt  in  seiner 
Mitte  geteilt,  so  dass  eine  rechte  nnd  linke  Hälfte  entsteht.  Das  BSnformen 
wird  im  wesentlichen  wie  in  dem  vorhergehenden  Beispiele  verrichtet.  Um 
aber  das  Modell  heraus  zu  bringen,  liebt  man  zuerst  den  Oberkaatcn  ab  und  ent- 
fernt das  Bodenstück,  zieht  dann  die  Hälften  des  Mittelkastens  seitwärts  von 
dem  Modelle  weg  und  entfernt  endlich  auf  gleiche  Weise  die  HftlfbNi  des  Haupt- 
körpers  des  Modellen  von  dem  Kerne.  Die  Wiedertn.«nmnipn«f't2ung  der  Kästen 
aum  Qusse  erklärt  sich  von  selbst.  —  Das  Formen  der  Bauchtöpfe  l^t  übrigens 
yersehiedenheiten  m,  welche  teils  anf  ErleichteniDg  der  Arbeit  mit  einem  swei- 
teiligen  Modelle  abzielen,  teils  nuf  Anwendung  von  Lehren  fS.  inci  ^»eruben.  — 
Der  nnter  2  (S.  IU7J  erwähnte  Kunstgriff,  dag  Modell  in  der  fertigen  Form  um 
seine  Achse  ni  drehen,  damit  es  die  Sandflfteben  glättet  nnd  sidi  schliesslich 
beim  Ausheben  leichter  ablöst,  ist  auch  bei  der  Tontturmeret  mit  Nutzen  an- 
wendbar. Verwandt  ist  das  Formen  eines  Presse^ lindere  mr  Waaserdruck- 
i'resse.  *) 

14)  Eine  Granate  oder  Bombe  wird  in  einem  sweiteiligen  Kasten  ge- 
gossen.   Das  Modell  ist  eine  volle,  in  der  Mitte  durchschnittene  Kugel,  welche 

fio,  wie  unter  2)  beschrieben  ist,  eingeformt  wird.  Den  kugelförmigen  Kern 
bildet  man  aus  fettem  Sande  in  einer  zweiteiligeu  metallenen  Form  idem  Kern- 
kasten), trocknet  ihn  scharf  und  hängt  ihn  an  einer  senkrechten  Kernstange 
in  (i;  '  Höhlung  dt-r  Form.  Die  Kernstange  ist  eine  Röhre  von  Blech,  durch 
welche  dort,  wo  sie  in  dem  Kerne  steckt,  einige  Hoisspane  quer  durchgeschoben 
sind,  um  den  Kern  in  befestigen.  Übrigens  ist  die*lEt0bre  anch  an  mehzwm 


>)  D.  p.  J.  1854,  Itl,  208  m.  Abb. 
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Stelleo  durchbrochen,  um  beim  Trocknen  des  Kernes  der  Feuchtigkeit  ans  dem 
Innern  Abzug  sa  gestatten.  —  Abänderungen  des  Verfahrena  kommen  auch  hier 
fOi^  uaMotuoli  unter  Bahilf«  mechaniscner  Einrichtungen.  Man  hat  «ohl  aü 
Ekd  eine  dQnne  eiserne  (au!^  zwei  oder  mehreren  St&cken  bfllbeliaild«)  Hohl* 
kagd  angewendet^  welche  in  dem  Guase  «itzen  blieb. 

15}  Laafrad  einer  Hensehel-Jonval-Turbine  mit  gutteitevneii 
Schaufeln.  In  eine  auf  der  Herdsohle  oder  in  einem  Unterkasten  geformte 
ringfSrmige  Vertiefung  werden  die  mittels  besonderen  Kernkastens  hergestellten 
(den  einzelnen  Zellen  entsprechenden)  Kerne  ringäum  eingesetzt,  worauf  man 
mittels  eines  scheibenförmigen  Radmodelles  und  des  Oberkastens  die  Form 
ToUendet.  Die  langgestreckten  Kerne  erhalten  zu  grösserer  Festigkeit  im  Innern 
giUerförmige  (gegossene)  Kemeisen,  welche  vor  dem  Einformen  mit  Lehmwasser 
Mridiea  w«-den.>) 

Statt  dnr  Hers-tellnng  der  Kerne  im  Kornkaiten  bildet  man  auch  wohl 
tn  Lehm  einen  Bing,  dewen  Qaerscbnitt  den^^enigen  der  Kanäle  entspricht 
«nd  terl^  denadbeik  mtttelt  einer  SohweiMge  in  £e  eincelnen  Kerne.  ^ 

Soll  ein  gegossenes  Stfick  teilweise  eine  sehr  harte  Oberfläche  bdkommen, 
«0  wird  ein  entspreehend  gestaltetes  Stück  (lUR^^eisen  in  die  Form  geleat,  an 
welchem  das  fiüüt«ige  Ei&en  aich  abschreckt  (vergl.  b.  9j.  bo  giesst  man  Hader  für 
Sitenbahnwagen  (S.  120)  auf  dem  ftnsseren  Umkreise  hart,  durch  Anwendung 
eines  eisernen  Rinf^es  '*;  Radnaben  und  AchsenbQchRen  mit  harter  Tnnen- 
ftohe  durch  Gebrauch  eines  eisernen  Kernes  u.  a.  w.  Bei  Anfertigung  der  er- 
«Ihnten  BIdar  irt  aueh  der  aogeiiainite  Sebleudergnia  ni  Hilfe  ge- 
nommen wfti  Jrn,  indem  man  die  Form  wälin  ncl  des  im  Mittelpunkte  stattfin- 
denden Einlaufens  des  Kisens  mit  grosser  Schnelligkeit  um  ihre  Achse  drehen 
Imm*);  in  diesem  Falle  vermöge  der  Fliehkraft  das  flQsaige  Metall  gegen 
den  Umkreis  getrieben  und  nicht  nur  eine  grössere  Dichtigkeit  des  Gusses  er- 
zielt sondern  auch  die  Möglichkeit  geboten,  anfangs  (für  den  zuerst  eich  füllen- 
den Kranz)  eine  zum  Abschrecken  b^onders  geeignete  harte,  später  (für  die 
AlijgeiL  Ttile)  eine  weiehere  und  fmtere  EsMoart  einBabringen. 

B.  Kaasefkinnerei,  BtaaBegnss. 

Der  fette  Sand  oder  die  Masse  (S.  100)  hat  den  Vorzag  vor  dem 
mageren,  dasB  er  die  aufgenommenen  Sttadrflcke  besser  bebSlt  (besser 
steht)»  aneh  weil  die  betreffenden  Formen  getroeknet  werden,  fnn- 
kfcniger  sein  darf,  ohne  der  nötigen  Durchliissigkeit  za  ermangeln,  also 

geeignet  ist,  anch  feinere  Linien  mit  aller  Treue  aafzunebmen;  femer, 

dass  da«  Eisen  nicht  ab<:^eschreckt ,  die  Oberfläche  desselben  nicht  hart 
wird.  Kr  verursacht  dagegen,  wegen  des  Trocknens  mehr  Aufwand  an 
2eit  und  Ko&ten. 

Man  wendet  deshalb  Formen  aus  fettem  Sande,  Trockensaud,  nur 
m  solchen  Fällen  an,  wo  sie  nnentbdbrlidi  sind,  nSmlioh  beim  Gusse 
fmier  veraierier  Waren  nnd  soldier  grösseren  Gegenstände,  denen  man 

die  ganze  natürliche  Weichheit  des  Eisens  bewahren  will.  Sogenannte 
Galanterie- Waren  ans  Eiscnguss  (als:  SohnaUen,  Armbänder,  Ohrge- 
hänge, Ringe,  Leuchter,  Schreibzeup^e,  Mtinzen  n.  s.  v?.)  werden  dp'slmlb 
in  Masse  peformt,  von  grossen  Ge^renständeu  hauptsiichlicii  Maschinenteile. 

Fetter  Öand  wird  nicht  allein  zur  Herstellung  ganzer  Formen,  sondern 
«nch  (wie  schon  an  Bsispielen  8. 111  No.  10,  S.  1 U  No.  U  vorgekommen  ist)  nur 


")  Z.  d.  T.  d.  T.  1668,  8.  425  m.  Abb. 

»)  Prakt.  Masch. -Orn  .tr.  1878,  S.  384  m.  Abb. 
»)  D.  p.  .1.  1856,  la^,  5  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1859,  150,  11  m.  Abb. 
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Anfertiganff  der  Kerne  beim  Guas  bohler  G^enftt&nde  in  magerem  Sande  ge- 
branehi.  mn  guter  Kernsand  iit  b6Mmd«n  eoliwer  ra  finden,  da  er  grob- 
körnig, sehr  durchlässig  und  dahei  doch  sehr  zusammenhaltend  sein,  also  Eigen- 
schaften besitzen  soll,  welche  ziemlich  selten  Tereinürt  angetroffen  werden:  hier 
miiM  man  daher  oft  za  kflnttlielmi  Miadiiingen  grmen. 

JHi  tf «tBo  wild  TW  dfim  G«bntidie  müiwmIi  gtbnumt,  gestampft, 
genebt  nnd  mit  wenig  Waaser  angemaebt  öfters  setit  man  ihr  Koke- 
ataab  m.  Schon  gebrauchte  Masse  wird  mit  Lehmwaner  wieder  enge' 
macht.    Auch  magerer  Sand  httlt  nach  dem  Trocknen  gat  »isammeo, 

wenn  man  ihn,  statt  mit  Wasser,  mit  Kochsal^ftuflösnng  anmacht,  nwä 
er  könnte  bei  dieser  Zubereitung  in  Tieien  Fallen  statt  fetten  Sando? 
dienen,  vor  weichem  er  den  Vorzag  hat,  weit  schneller  (wegen  semer 
Durchlässigkeit)  auszutrocknen. 

Dae  Formen  geschtebt  bei  dem  Masseguss  ganz  nach  denselben  Grand- 
aätaen  nnd  mit  deneriben  IDl&miiiehi,  wie  beim  Sandgoss  in  Kisten; 
nnr  mflssen  die  Formkästen  stets  Ton  Eisen  sein»  weil  sie  beim  Trock- 
nen der  Hitze  ausgesetzt  werden.  Das  Einformen  kleiner  Gegenstände 
stimmt  auch  meistenteils  mit  dem  Verfahren  überein.  welches  beim 

Formen  für  den  M essin gguss  gebräuchlich  ist  (s.  Messinggiesserei).  Die 
Modelle  zn  zarten  veiiderten  Gegenständen  werden  mit  höchgt  feingesiebter 
trookoier  Hasse  bestäubt,  damit  diese  alle  feinen  Vertiefnngea  gut  aus- 
flllle;  dann  stampft  man  weniger  feine,  fencht  gemadite  Masee  darflber* 
Alle  Massefbrmen  werden  an  Kohlsnfener  oder  in  eigenen  gebeiiten 
Troekenstuben,  Troekenkammern,  aneh  wohl  durch  EinfühmDg- 
beisser  Luft  ^)  oder  heisser  VerbrennungSErase  .charf  ausgetrocknet,  da- 
mit sie  bei  der  Berührung  mit  dem  geschmolzenen  Eisen  keine  Dümpfe 
nnd  Gase  entwickeln.  Die  getrockneten  Formen  zu  gröberen  (Tec^eiiatän- 
den  bestreicht  man  mittels  eines  Pinsels  mit  einer  Schlichte  oder 
Sehwftrse  ans  dünner  LehmbiiUie  nnd  feinem  Hohkohlenstanb,  ans  Leim« 
wasser,  EoUenstanb  nnd  Eiioehenasehe,  oder  von  Ihnlicber  Znsammen- 
setsnng,  nnd  trocknet  sie  wiederholt.  Zarte  Formen  sehiribnt  man  durch 
Anrauchen,  indem  man  sie  Aber  eine  Eienhobs-  oder  Pecb-Flamme  httlt. 

Es  ist  hier  des  Versuches  zu  gedenken,  die  Tollkommene  Scharfe  der  Ab- 
güsse dadurch  zu  befördern,  dsL&s  man  aas  der  (sorgfältig  luftdicht  verschlos* 
senen)  Form  die  Luft  auspumpen  und  dann  von  unten  her  das  Metall  eintcebBik 
lieas}^  die  geringe  Anwendbarkeit  dieeet  Kniurtgriffes  qpringt  in  die  Angen. 

O.  Lehnfonnerei,  Lehmgaw  (I,  264). 

Die  Lebmformerei  (das  zeitraubendste  aller  Formyerfahren)  wird  ver- 
wendet, wenn  der  zn  giessende  Gegenstand  nicht  in  einer  grosseren 

Sttickzahl  verlangt  wird,  alei  Jag  Einformen  in  Sand  oder  Masse  ein 
kostspifliges  Modell  erfordern  würde :  forner,  wenn  der  zu  giessende 
(  regensiand  eine  getrocknete  Form  bedii  sj^t ,  aber  die  für  Masseformerei 
erforderlichen  eisernen  Formkasten  lelileu;  endlich,  wenn  die  Abmessungen 
der  Formteile  gegenüber  den  anf  sie  wirkenden  Drfleken  verhiltnts-' 
mRsng  klflon  sein  mflssen. 


>)  D.  p.  J.  1870,  19«,  502  m.  Abb. 
>J  D.  p.  J.  1854,  181,  484  m.  Abb. 
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Ansserdflin  findet  die  Lehmformerei  vielfach  in  Verbindaiig  mit  der 
SndfoniMrai  Anwendung»  indem  Teile  der  Form  wob  Send  besw.  Hasse, 
ödere  Teile  derselben  ens  Ifehni  gefertigt  werden. 

Der  Lehm  ist  als  ein  Gemenge  yon  yiel  Thon  mit  wenig  Sand  zu 

betrachten,  wio  der  magere  Sand  ein  Gemenge  von  viel  Sand  mit  wenig 
Thon  ist.  Der  fette  Sand  st^ht  zwischen  beiden  frergl.  I,  249).  Der 
Lehm  hat  cliufh  ^--  inon  tlberwiegendeu  Thongehalt  Bindekrafb  genug, 
am  nacli  äQhr  scharfem  Trocknen  (Brennen)  tlir  sich  selbst,  ohne  Form- 
bsteut  m  stehen,  d.  b.  den  fllr  den  Onas  eifbrderlkthen  Znaanunen- 
hag  wa  behaupten. 

Der  Formlehm  mosB  nicht  in  sandig,  hinlänglich  bildsam  nnd 
bindend  sein,  beim  Brennen  wenig  schwinden  nnd  keine  oder  nur  nn* 
bedentende  Risse  bekommen.  Er  wird  durch  Auslesen  und  Sieben  von 
Steinen ,  Wurzeln  n.  dgl.  gereinigt ,  mit  Wasser  angefeuchtet ,  tieissig 
durchgeschlagen,  endlich  mit  gehacktem  Stroh,  trockenem  Pferdemist 
oder  Knhhauren,  wohl  auch  Asbest  vermengt  und  durchgetreten  (damit 
w  beim  Trodknen  nieht  relsst  nnd  abbiOekdt). 

Zn  jeder  Lefamlbnn  für  «nen  hohlen  Gegeiittand  mtlssen  drti  Haupt- 
teile gebildet  werden:  der  Kern,  das  Hemd,  der  Mantel.  Der  Kern  ist 
derjenige  Teil  der  Form,  der  in  dem  Gusse  die  Höhlung  ausspart,  und 
also^  an  Gestalt  und  Grösse  dem  Innern  des  GussstUckes  gleich  sein 
mnss.  Uber  den  Kern  wird  eine  Lage  Lehm  aufgetragen,  welche  an 
Dicke  und  an  äusserer  Gestalt  dem  zu  fertigenden  GussstUcke  gleicht« 
sowie  sie  durdi  den  Kern  schon  Ton  selbst  die  gehörige  innere  Gestalt 
bekommt  Diese  Bekleidmig  ist  ein  wahiee  von  Lehm  gemachtes  Mo- 
dell, und  heiset  wirklich  so,  zuweilen  aber  auch  das  Hemd,  die  Dicke 
oder  Eisenstftrke.  Das  Hemd  oder  Modell  wird  endlich  in  eine  stärkere 
Lehmmasse  eingehüllt  (den  Mantel).  Wird  der  Mantel,  im  trnnT^on  oder 
in  zwei  (zuweilen  mciiiere)  Teile  mit  einem  dünnen  Messer  /erschnitten, 
von  dem  Hemde  abgehoben,  letzteres  weggebrochen  und  beseitigt,  dann 
der  llantel  wieder  Uber  dem  Kerne  aufgesetzt,  so  bleibt  der  Baum  leer, 
welehan  das  Eisen  fHUen  solL  .  Den  Kern  macht  man,  wenn  mOglioh  hohl, 
teib  nm  ihn  Imchter  anstroeknen  nnd  brennen  sn  Üanen,  t^  nm  an 
Lehm  nnd  an  Arbeit  zu  sparen.  Das  Aaftragen  des  Lehmes  geschieht 
schiehtenweise,  und  jede  Schicht  wird  an  der  Luft  und  durch  Kohlen- 
fener  getrocknet,  bevor  man  eine  neue  auftrSgt.  Damit  der  Mantel  vom 
Hemde,  und  dieses  vom  Kerne  sich  leicht  ablöse,  bepinselt  man  Kern 
und  Hemd  nach  ihrer  Vollendung  mit  Holz-  oder  Torfasche,  die  mit 
Warner  angerührt  ist.  Nach  der  eohon  erwBhnten  Wegschaffung  des 
Hemdes  wndenEeni  nnd  Mantel  ansgebessert  oder  geputst,  nnd  dnrdi 
hemm  nnd  hinein  gemachtes  Feuer  gebrannt,  bei  geringerer  Grösse  in 
einer  anf  150  bis  200°  C.  geheizten  Kammer  getrodmet;  dann  mit  einer 
Brflhe  von  Leimwa?spr  nnd  K jlilenstanh  bestrichen  (geschwflr^t).  Die 
Fugen  des  wieder  über  dem  Kerne  aufgesetzten  Mantels  werden  mit 
Lehm  verstrichen.  Zum  Abgüsse  setzt  man  die  Formen  in  die  Damm- 
grabe  und  umgiebt  üie  mit  tü^bgcätampiter  Erde.  Grosse,  nicht  fort- 
sehaffbare  Formen  werden  schon  in  der  Dammgmbe  Terfertigt.  Die 
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ISagOase  und  Windpliuleii  (zur  Ah&ßanag  der  Luft)  bildet  man  ans 
LeluiiOfaieii,  wekhe  in  Offinugen  dee  HaafelB  eingeeetrt  werden.  Kaeh 

dem  Gusse,  wenn  das  Gnssstück  in  der  Form  erkaltet  ist,  wird  der 
Mantel  abgeschlagen  and  der  Kern  herausgestochen,  wenn  sich  nicht  das 
Gassstttck  Ton  demselben  abheben  Ifisst.  Der  Lehm  kann  nnr  snr  Ma- 
gerung frischen  Lehms  wieder  gebraucht  werden. 

Bunde  Lehmformen  werden  mit  Lehren,  Drehbrettern,  d.  h. 
nach  dem  hervorzubringenden  Querschnitt  ausgeschnittenen  Brettern  ab- 
gedreht. Zu  jeder  Form  aind  swei  Lehren  erforderlxeh:  die  ente  für 
den  Kern,  die  andere  für  das  Hand*  Der  Mantel  wird  meiit  ana  freier 
Hand  gebildet,  da  es  auf  die  BegdmSssigkeit  seiner  äusseren  Gestalt 
nicht  ankommt;  doch  dreht  man  ihn  zuweilen  mittels  einer  dritten  Lehre, 
um  bei  seirspr  alsdann  ren-elmS?pin'eren  Gestalt  besser  eiserne  Reifen 
herum  legen  zu  ki  iniien,  weiche  gc  Lren  Bruch  schützen.  Kleinere  Formen 
Teriertigt  man  in  der  Drehlade  (I,  6.  267)  auf  einer  hölzernen  oder  eisernen 
wagerediten  Spindel,  welche  sdttela  einer  Knrbel  umgedreht  wird,  wlb- 
rend  man  den  Lehm  mit  der  Hand  aufträgt  und  mietet  mit  der  unbe- 
weglich dagegen  gelegten  Lehre  zur  gehörigen  Gestalt  abgleicht.  Mit 
dem  Kerne  wird  natürlich  der  Anfang  gemacht;  und  damit  derselbe  hohl 
wird,  umwickelt  man  die  Spindel  mit  Stroheeilen,  bevor  man  mit  dem 
Auftragen  des  Ijebmes  beginnt. 

Zu  grobhen  runden  Formen  wird  der  Kern  aus  Ziegeln  oder  Lehm- 
steinen  (mit  Lehm  als  Mörtel)  hohl  aufgemauert,  und  nur  äusserlich  mit 
Lehm  bekleidet.  Wdl  eine  aolehe  Form  aidi  nioht  wohl  würde  in 
drehende  Bewegnng^  aetcen  laaien,  eo  wird  die  Lehre,  welehe  mit  der  in 
der  Achse  des  Kernes  senkrecht  aufgerichteten  eisernen  Spindel  ¥er* 
bunden  ist,  im  Kreise  herumgeführt,  um  das  Abdrehen  zu  bewirken. 
Die  gedachte  Spindel  wird  entweder  zu  jeder  Form  von  neuem  in  der 
Achse  aufgestellt,  oder  sie  befindet  sich  ein  für  alleraal  an  einer  be- 
sonderen Vonrichtung,  unter  welcher  mau  die  Anfertigung  der  formen 
▼omimmt.  Den  Mantel  Terattrkt  man  durch  Eisenstäbchen  oder  Drfthte, 
die  man  in  die  Hasee  deaaelben  legt  Für  die  Henkel  oder  Handhaben 
der  EeiMl  und  andere  Nebenteile  der  IiehmgOaBe  werden  beeondere 
Formen  von  Lehm  gemacht  und  in  die  Öfi^nngoi  dea  Hantda  eingesetzt. 

Nach  dem  Vorstehenden  l{lp?t  sich  leicht  erachten,  r|a?=^  mnn  dnrcli  ein 
im  wesentlichen  ganz  gleiche«  Verfahren  auch  die  an  beiden  Enden  otieneo 
Qylinder  fttr  Dampl^atohiiieD,  Gebltee  u.  b.  w.  formen  kaue.  Bei  «ehr  gKMwn 
Cvlindern  würde  indessen  das  AI  1"  eii  » ines  Iminiantels  vom  ITpinde  und  das 
Wiederametzen  desselben  zu  schwierig  sein.  Man  mauert  und  ToUendet  da- 
her den  Mantel  in  der  Dammgrube  and  senkt  dann  den  auf  einer  eifemen 
Scheibe  besonders  Terfertigten  ins  Innere  decselben  hinab,  wobei  man  sieh» 
wie  nberhanpt  lom  Handhaben  grosser  Formen  and  Goasstflcke,  eines  Krahnes 
bedient. 

Oerade  oder  gebogene  itabfiSrmige  QeataUen  werden  durch  Ziehen 
Q,  884)  gebildet  und  nicht  aelten  den  gedrehten  angefbgt. 

Li  beeonder«!  Fsllen  wird  das  Drehen  und  Ziehen  miteinander 

▼ereinigt. 

eDas  ist  z.  B.  der  Fall  bei  dem  Formen  der  Triebschraoben  für 
Sohranbendampfschiffe.    Sie  werden  in  der  Dammgmbe  gefoimi  IXo 
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Warze  formt  man  in  gewöhnlicher  Weise  durch  Ausdrehen,  den  auf  dflr 
Drehlade  gestalteten  Kern,  welcher  die  Bohrung  der  Schraube  aTj»«nfT>aren  hat, 
B0tet  man  ein.  ^  Die  FlQgel  aber  werden  auf  folgende  Weise  gestaltet.  Die 
arbeitende  8eite  der  Schiffsschraube  hat  —  in  der  Rcgtl  —  die  richtige 
Sohra ubengestalt  Sie  liegt  beim  Gasse  unten.  So  formt  man  dieselbe,  indem 
man  das  um  djt  Si>indel  kreisende  Drehbrett  auf  einer  Lehre  ruhen  l&sst,  weiche 
der  Neigiing  der  ^^chrauhe  enteprielit.  üm  die  Metallutftrke,  oder  das  Hemd, 
in  richtiger  Wei.'^e  lufziilpr^pn ,  werden  auf  die  erzeugte  ÄrbeitHflilrln'  drv 
Schraube  dem  Querschnitt  der  Fiügei  entsprechende,  ans  Eisenblech  geft^rtigte 
Lehren  goecUt  nnd  der  ZwtiebenniQai  derselben  eebiehtenweiie  mit  Loitn  aoe- 
geftillt,  be7w  nach  firm  nberen  Rande  dip-nr  T.rlirrn  freihändig  abgeschlichtet. 
Die  Uersteilung  des  „ Mantel«"  findet  sodann  in  gewöhnlicher  Weise  statt. 

Zorn  Lehmgo^  gehOrt  endlich  auch  der  sogenannte  Knnstguss,  d.h. 
die  Verfertigung  gusseisemer  Bfisten,  Figuren  u.  s.  w.  Die  Verfahrungsarten 
hierbei  stimmen  mit  jenen  Überpin,  welche  bei  der  Abhandlong  AljMBr  den 
Bronw^gusa  für  die  sogenannte  Bildgiegserei  beschrieben  werden. 

D.  Schalenformerei,  Schalenguss. 

Der  SchHltnt-'uss  (der  Gusä  mit  Anwendung  gusi»eiäenier  Formen, 
Schalen,  Kapseln)  gewährt  den  Vorteil,  in  einer  Form  eine  beliebige 
Anubl  AbgOtt«  icbneU  naebainaader  maeben  xa  kSnnen,  während  die 
Sud-,  Micee  und  LebmfoniMii  stets  nur  ftr  doso  aimigeii  Abgoss 
dienen  und  datui  ssntOrt  werden  nttssen.  Trotz  der  hierans  ftlr  den 
Schaleoguse  biirTOrgehenden  grösseren  Wdilfeilheit  wird  derselbe  dooh 
nnr  wenig  angewendet,  weil  die  rTn!K<^vvrtren  durch  die  schnelle  Ablcfih- 
lung  (das  Abschrecken)  in  den  gut  ieitun  It^n  eif^ernen  Formen  unan- 
sehnlich und  rauh  ausfallen,  auch  bia  aui  einige  liefe  (wenn  sie  sehr 
dünn  sind,  sogar  durch  und  durch)  eine  grosse  Härte  und  damit  am- 
lamnumbUngende  SprOdigkeit  erhagen:  iSigiiisefaftftsn,  wekiis  meist  ssbr 
onwillkommeB  sinid.  Fast  mtr  für  solcbe  G^genstStids  also,  bei  wsleben 
bedeutende  Härte  ein  Erfordernis  ist,  werden  eiserne  Formen  angewendet 
(Hartguss).  Je  dicker  die  Wände  solcher  Farmen  sind,  desto  mehr 
Wärme  entziehen  sie  dem  Eisen  in  gleicher  Zeit  und  desto  vol1komm**ner 
ist  daher  die  Härtung  (I,  217).  Um  das  Einfressen  des  gesrlurjol/rnen 
Eisens  in  die  Formen  zn  Texhindern,  besUeicht  man  letztere  stark  mit 
Beiasblei,  &in  gepnlvertem  Antimon  oder  überzieht  sie  mit  Steinkohlen- 
teer.   Vor  dem  Qnsse  worden  sie  saweilea  erwirmt. 

BeisiiiBle  der  Anwendang  des  Sdialengones  emd  Iblgende: 

1)  Hartwalzen'),  d.  h.  Walzen  zum  Ausstrecken  des  Bleches  aus  Eixcn 
ond  anderen  Metallen.  Solche  Walzen,  besonders  grOssere,  gehören  zu  den 
Khwierigtten  Erzeugnissen  der  Eisengiesserei.  Der  Walzenkör^jer  selbst  muss  (auf 
wenigitMiB  12  mm  tief  von  der  Obmäche  einwärts)  hart,  die  Zapfen  dagegen 
dürfen  es,  der  Haltbarkeit  wegen,  nicht  sein.  Die  Form  besteht  deshalb  ans 
drei  Hauptteilen,  nämlich  aus  einer  hohlen  gusseisernen,  genau  ausgebohrten, 
beim  Gusse  anfirecht  stehenden  Trommel,  dessen  Wanddicke  wenigstens  ein 
Drittel  des  inneren  Durchmessers  beträgt,  und  zwei  eisernen  Formkästen,  welche 
oben  und  unten  mit  der  Trommel  verbunden  werden,  und  worein  man  in 
Ifawe  (fettem  Sande)  die  Zapfen  der  Wabe  einformt.  Das  Eben  (stark  bal- 

VierTr?,  Oiier  ein(^  MiHchnni^'  ans  ^T.iuem  und  weissem)  wird  dufch  eint'  schräge 
Lehmröhre  nach  dem  untersten  Formkasten  geleitet,  wo  es  an  zwei  Punkten 


>i  D.  p.  J.  1841,  82,  SO  m.  Abb.;  1856,  189,  245  m.  Abb.;  1857,  146, 
M  OL  Abb.;  1M2,  IM,  861  m.  Abb.;  1887,  1»,  28»  m.  Abb. 
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seitwärts,  in  tangentialer  Richtung  (I,  281),  einströmt  und  nicht  nur, 
▼on  unten  nach  oben  die  Form  fBUend,  alle  Lofl^  Schlacken  trnd  ünreiDigketteik 
Tor  sich  her  treibt,  sondern  sugleich  auch  in  eine  kreisende  Bewegung  gerät, 
vermöge  welcher  die  ünreinigkeiten  sich  mitten  auf  der  Eisenfläche  sammeln, 
ohne  diu  Aoiaenfläche  der  Walze  verderben  zu  können.  Der  Guss  schwindet 
hinliinglieh,  um  das  Abheben  der  Form  zu  gestatten,  ungeachtet  die  lefcrteie 
in  ihrer  ganzen  Länge  von  einerlei  Durchmesser  ist.  —  Kaliberwalzen  wer- 
den wesentlich  auf  dieselbe  Weise  gegossen,  nur  muss  dasu  die  Schalenfonn 
iweiteilig  sein. 

Kleine  Blechwalzen  giesst  man  öfters  ohne  die  Zapfen,  aber  mit  einer 
dnreh  und  durch  sehenden  Höhlung,  in  welche  eine  achmiedeiseme  Achse  mit 
daran  sttaenden  &pAm  eingeeeboMn  irird.  In  dieeem  Falle  kann  die  Form 
viel  einfacher  sein  und  aus  einer  gusseisemen,  an  beiden  Enden  offenen  Trom- 
mel bestehen,  die  man  auf  eine  geebnete  Lehmsohle  setzt,  in  deren  Mitte  ein 
Kern  von  Lehm  aufgerichtet  wird,  und  die  man  von  oben  her  voUgiesst.  Mit 
Brfolg  ist  es  aodi  Ter^ucht  worden»  die  Walsen  auf  schmiedeiserne  Achsen  aof* 
zQgiessen,  indem  man  die  (vorher  inweilen  verannte)  Aohee  an  Stelle  des  Kernes 
in  die  Form  einsetzt. 

An  dieser  Stelle  ist  des  Verfahrens  zu  gedenken,  abgebrochene  Walzen- 
zapfen durch  Angiessen  zu  erneuern.    Die  Bruchstelle  wird  durch  aufgelegte 

ä lühende  Kohlen  rotwarm  gemacht,  nachdem  eiue  Lehmform  aufgesetzt  worden, 
1«  nahe  Uber  der  Brnchfiehe  mit  seitlichen  Oflhnngen  Ton  25  mm  Weite  ver^ 
sehen  ist;  hierauf  wird  flüssiges  Eisen  aufgegossen,  welches  durch  diese  Öff- 
nungen wieder  abflieest,  bis  ein  Anschmelzen  der  Walzenflftohe  bemerklich  wird; 
dann  werden  die  öffnungeii  gesdüoisen  und  es  erfolgt  die  AnfBllung  der  Form 
zur  Herstellung:  den  Zapfens;  Hierdnicfa  tritt  eine  Tollitftndige  Ansehv^mang 
des  neuen  Zapfens  ein. 

2)  Krenzungsstücke  (sogenannte  Herzstücke)  der  Eisenbahngleise. 

3)  Platten  für  Panzertnrme. 

4)  Spnrräder,  bezw.  Räder  für  Eisenbahnen.  Diese  sollen  nicht  ganz, 
sondern  nur  an  bestimmten  Stellen  hart  werden.  Man  legt  deshalb  in  die  im 
ttbrigen  aus  Sand  bestehende  Form  Gusseisenstücke  angemessener  Gestalt  nnd 
OrOsse,  welche  die  abzuschreckenden  Teile  des  GussstQckes  berühren. 

Fig.  10  stellt  eine  Form  für  Eisenbahnr&der  dar,  deren  Laufbahn  hart 
werden  soll.*)   Die  Anssenseite  der  iUUier  ist  in  don  Unterkasten  geformt, 


Tic-  10. 


welcher  auch  die  umKemeisen  gebildeten  Kernstfleke  k  trilgt;  den  Ohcrkasten 

b^prenzt  die  entgegengesetzte,  mit  spiraligen  Rippen  versehene  Seite  des  Rades; 
der  aus  Gusseisen  bestehende  Mittelkasten  begrenzt  die  abzuschreckende  Bahn 
-des  Bades. 


*)  Annales  iadostr^  Sept  1885,  m.  Abb. 
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Hohle  Kunst^usagegenstände  (z.  B.  kleine  Fij^ur'ii  \y  If?!.)  hat  man  mit 
gutem  Exfolge  in  Tieltad^en  gosseisernea  Formen  ohne  Kern  dargestellt,  indem 
um  die  gwndieh  mit  rasen  gefBllte  Form  Irnrs  nach  dem  Eingieaien  dnceh 
Umkehren  wieder  entleerte,  so  data  nur  eine  dünne  erstarrte  Kruste  an  der 
Formwandung  zurQckblieb.  DieMS  Verfahren  nennt  man  dae  Stfirsen  oder 
den  Schwenkguss  (I,  241). 

Ans  anderem  Stoff,  als  Metall,  für  den  Eisenguss  solche  Formen  hena- 
stellen,  welche  mehrraals  gehraucht  werden  können,  wird  für  eine  allgemeinere 
Anwendung  wobl  immer  zu  schwierig  bleiben,  da  solchen  Formen  die  nOtige 
fniie  HalUMurkeit  felüt;  der  Versoeh  iet  indet  gemacht  worden  mit  feuerfestem 
Thon,  welrhpr  mit  Ve  Sand  odrr  pfmahlenen  alten  feuerfesten  Ziegeln  vrrsrtzt, 
uoh  Art  des  I«eUmt  (8.  116}  geformt,  hart  gebrannt  und  mit  Graphit-  oder 
BoUrohleniraHer  —  in  Weeser,  Bier  oder  Hefe  angerOhrt  —  getdnrifst  wind«.*) 

E.  Maacliiiienfonnerei.  ^)    (I,  269.) 

Unter  diesem  Namen  fasst  man  eine  Reibe  Formveriahren  zusammMl, 
«deh«  xnMbMÜMhe  Einrichtungen,  Formmaschinen  bennizen,  selbst 
«enB  letstflre  den  Begriff,  iralcheii  ntn  im  aUgemeänen  mit  dem  Namen 
MMdune  Terbiodety  nicbt  decken. 

Behnfis  Gewinnung  einer  Übersicht  dieser  Formmaschinen,  bexw.  ihrer 
Amvendnng,  will  ich  dieselben  in  folcrenden  Gruppen  erörtera: 

1)  Die  betreffenden  It^inrichtungen  sollen  Ersparnisse  an 
Arbeitslöhnen  herbeiführen. 

a.  Im  Jahre  1827  ftihrte  der  damalige  Oberfaktor  F ranken feld 
m  Bothe-Hfltte  a/Han,  in  Verhindiing  mit  dem  Mbdellmeister  J.  Heyder 
ud  dem  Formenneister  L.  Flentje  ment  die  Uodellplattenformerei 
mu  Sie  bildet  die  Grundlage  einer  sehr  groesen  Grappe  der  hier  in 
fngt  stehenden  Verrichtungen. 

Ihr  Wesen  be«iteht  in  folrrendem : 

Auf  einer  fixten  Platte  ist  derjenige  Teil  des  ModeUes  befestigt, 
welcher  den  Hohlrauoa  des  einen,  auf  einer  anderen  Platte  derjenige  Mo* 
deOtttl  befestigt,  welcher  den  Hohlraum  des  anderen  Formkastens  ana- 
tpara  aolL  Bs  wird  jeder  der  beiden  (es  handelt  aich,  mit  leltenen 
Ananalimen,  nur  um  in  swei  Formkfieten  anagebildete  Formen)  Form- 
klsten  auf  der  ngehftrigen  Modellplatte ,  nnabhtDgig  Ton  dem  anderen 
angestampft. 

Hieraus  erwachsen  mehrere  Vo» teile  Die  Tpilungsflilche  der  Form  wird 
ohne  weiteres  an  der  festen  Modellpiatte  geoildet,  das  Modell  erRLhrt  nach  Be- 
darf durch  die  Platte  eine  beliebig  gvosM  Ventdinag,  das  Binslampfen  bdder 
lasten  kann  gleichseitig  stattfinden. 

Damit  nun  die  beiden  Formhalften  ohne  weiteres  penan  aufeinander 

gele^  werden  können,  muss  die  Lage  der  Modelle  beider  Platten  gegen- 

öber  den  Formkasten  gleich  sein.    Da  die  gegenseitige  Lage  der  Kasten 

durch  die  Scblies&stifte  und  üsen  derselben  bestimmt  wird,  so  liegt 

nahe,  dieee  Schlienatifte  imd  Oaen  anofa  nur  Bestimmung  der  gegenaei* 

tigeii  Lage  der  Modellpktten  und  Formkasteh  an  benntsen. 

Wenn,  wie  gewöhnlich,  der  obere  oder  männliche  Formkasten  nur  mit 
Stiften  versehen  ist,  so  erh&lt  die  sogehörige  Modellplatte  die  entspcecbenden 

,        p.  J.  1874,  Kl,  m. 
•l  D.  p.  J,  188Sp  8M,  6,  4«,  187,  614  m.  Abb. 
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öffiauDgen,  die  Modellpiatte  des  Unt^  oder  weiblichen  Kastens  jedoch  Stifte, 
welche  in  die  Öeen  dee  letetoren  greifen.  Bei  der  IfodeUplattenformerei,  wie  bei 

der  zugehörigen  Maschinenformerei  fallen  aber  die  Rücksichten,  welche  bei  der 
gewöhnlichen  Handfortnerei  die  Stifte  fär  den  Unterkasten  unzulässig  machen, 
hinweg,  weshalb  man  ftür  sie  Zwitter  Torneht,  d.  h.  solche  Kasten,  welche  je 
die  Stifte  nnd  Oeen  enthalten. 

Da  nim  die  gegenseitige  Lage  Yon  Modell  vad  Modellplatte  dne 
feste  iat,  ao  erfordert  das  Einformen  einw  grSsiweiii  Zahl  Modelle,  die 
auf  derselben  Platte  sich  befinden,  nicht  nennenswert  mehr  Arbeit,  als 
das  Einfonnen  eines  ein^ipen  derselben  in  dem  gleicbgrossen  Formkasten; 
es  können  auch  Modelle  für  die  Zuflusskautile  des  Metalls,  sowie  diejenigen 
für  die  Luftabtuhr  duroh  auf  der  Modellplatie  befindliche  Modelle  aus- 
gespart werden,  so  dass  die  Modellplattenformerai  sich  fUr  die  Hentellnng 
aUreicher,  gleicher  Formen  hewnders  eignet.  Sie  bedingt  aber  anefa» 
nm  lobnend  za  werden,  die  Measeneneagnng,  da  die  Hentellimg  der  Mo* 
dellplatten  und  zugehSrigen  Formkasten  ans  mancherlei  Chrfinden  kost- 
spieliger ist,  aU  diejenige  der  für  die  gewöhnliche  Handfbnnerei  eriorder* 
Hohen  Mittel. 

"Wegen  der  festen  Verbindtm^  zwischen  Platte  und  Modellen  ist 
unmöglich,  die  Sandränder  vor  dem  Ausheben  der  Modelle  zu  netzen 
(vergl.  I,  252),  ja,  das  Aub klopfen  der  Modelle  kann  nur  in  sehr  be- 
scheidenem Masse  stattfinden.  Deshalb  bedingt  die  Modellplattenformerei 
sehr  sorgfältig  geglättete  Modelle  (man  fertigt  sie  meistens  ana  Metall). 
Sie  ermöglicht  aber  gleiehaeitig  ein  sicberes  Aussieben  der  ModeUe, 
indem  die  Modellplatte  TermOge  Ineinandergreifens  der  Stifte  und  Ösen 
eine  sichere  Führung  er&hren.  FOr  nicht  zu  steil  abfallende,  bezw.  nicht 
zu  hohe  Modelle  genügt  das,  nm  da^  Netzen  der  Sandrinder  nnd  nm* 
langreichere  Ausklopfen  entbehrlich  zu  machen. 

fiS  fiillt  dabei  die  Folge  jenes  Netzens  beim  Giessen  in  magerem 
Sand,  nämlich  das  teilweise  Abschrecken  d^  auf  die  geaetzteu  Käniier 
treffenden  Eisens»  hinweg;  auch  spart  man,  mit  seltenen  Ausnahmen,  das 
zeitraubende  Auabessem  (I,  252). 

Die  iiierher  gehörigen  Formmaschinen  benutzen  nun  die  Modell- 
plattenfonnerei  im  ganzen  Umfange,  bewirken  aber  die  Fflbrnng 
beim  Ansssehen  der  Modelle  niobt  mittels  der  Stifte  nnd  Osen» 
sondern  durch  besondere  Fllbrnngen  und  Terwenden  ansserdem 
Hebel,  Schrauben  oder  deigleibben,  nm  den  für  das  Ansehen  erforder- 
lichen Kraftaufwand  zn  mindern.  Je  i^aeb  Umständen  wird  der  Kasten  von 
der  Modellplatte  oder  letztere  von  ersterem  ab  bewegt,  wobei  der  Kasten 
oben  oder  unten  lieg^en  kann.  Ein  wahres  Heer  verschiedener  mehr  oder 
weniger  vollkommener  derartiger  Einrichtungen  itst  im  Gebrauch. 

b.  Der  Sand  solcher  Formen,  deren  Modelle  weniger  gut  auszuheben 
ist,  bedarf  insbesondere  an  den  Rändern  einer  Sichening.    Sebon  gegen 

')  D.  p.  J.  im,  U$,  tO  m.  Abb.;  1888,  »0,  t07  m.  Abb.;  1885,  »7, 

10  m.  Abb. 

D.  B.  P.  No.  15  489;  No.  4814;  No.  8669;  No.  S454. 
Z.  d.  V.  d.  1.  1865,  a  888  m.  Abb ;  188«,  &  449. 
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1831/32  war  in  Deatschland^  ein  Ver&hren  bekannt,  nach  welchem, 
behnfe  Absireifeiu  des  Sandes  von  dem  Modell,  die  Sandränder  durch  eine 
das  Modell  umgebende  Platte  gestützt  wurden  und  gegen  1854/55  er- 
hielt Brown  ein  nordamerikanisches  Patent  auf  ein  Röhrenformverfahren*), 
bei  welchem  das  Modell  m  zunächst  durch  eine  Platte  Fig.  11, 
welche  die  Teilfäche  des  Uber  ihr  befind- 
Heken  FormkMteiit  bildet,  in  einigem 
Orade  lurllekgeiogen  nnd  dann  erst  diese 
Platte  von  dem  Formkasten  entfernt  wird. 
Dia  Modell  m  ist  zn  dem  Zwecke  genau  an- 
schliessend durch  die  Formplatte  f  gesteckt 
und  auf  einem  gut  geführten  Schlitten  a  be- 
festigt. 

Dieses  Formyerfahren  findet  f(lr  steiler  ab- 
IkUaide  Modelle  mid  aneb  solche,  welehe  adiwS- 
ckflie,  leicht  Terlelslidke  Saodgebilde  sieben  las- 
Mn,  die  ausgedehnteste  Anwendung.  Die  zugehörige  Fonnmeschine  muss 
smi  gleichlaufend  zn  einander  nnd  naefaeinander  zu  benutzende  Bewe- 
gnngsmittel  besitzen,  braucht  sich  aber  im  fllnngen  TOn  dojenigen  der 
ästen  Gruppe  nicht  zn  unterscheiden.') 

Das  Verfahren  findet  auch  in  der  Weise  Anwendung,  dass  Teile  des 

Hodelles  früher  zurückgezogen  werden,  als  der  Reet  desselben.^) 

Fig.  12  lässt  die  ffir  das  Formen  eines  Stufenrades  geeignete  Anordnung 
erkennen.  Das  Modell  B  des  kl  eineren  Bades  iit  hOher  gemaeht,  als  die  Zahn- 
breite beträgt  ,  80  dass  die  Flächen  der 
Zihne  in  das  Modell  A  des  grösseren 
Bades  greifini,  gerade  so,  wie  Ä  tou  der 
Formplatt«  C  umschlossen  wird.  Die 
Kemmarke  m  ist  stark  Terjttngt,  so  da« 
■e  sieh  ttm  Sande  leieht  ablOst  Haeh- 
deai  Dim  der  Sand  aufffestampft  ist,  zieht 
man  zunächst  Modell  B  nach  unten, 
vobei  die  leicht  verletzlichen,  B  um- 
Mbenden  Saadzinder  sich  anf  Ä  stützen, 
aanc  zieht  man  A  nach  unten,  wäh- 
rend die  Formplatte  C  den  zugehörigen 

Biadxiadeni  suherea  Sehets  gewfthrt  Um  die  Zihne  des  Modelles  B  durch 

das  Modell  A  und  diejenigen  dea  letzteren  durch  die  Formplatte  C  genau  um- 
ichlieflsen  zu  laMen»  giesst  man  aus  leicht  schmelzbarem  Metall  die  Binge  t  an 
die  Modelle. 

Kerne  werden  ebenfidls  mittels  dieses  TeffkhieBS  ans  den  EenikssteB 
gehoben.*) 

c  Eb  liegen  nieht  wenige  Verfahren  bezw.  Einrichtungen  vor,  welehe 
die  Diehtnng  des  Sandes  dnroh  meohanisehe  Mittel  anstreben. 

D.  p.  J.  1889,  SM,  8  n.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1882,  246,  8.  16  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1882.  248,  17,  244,  114  m.  Abb.;  1884,  262,  454  m.  Abb.,  2i8, 
865  m.  Abb.;  1885,  266,  820  m.  Abb.;  1888,  270,  101  m.  AbU 

Z.  d.  V.  d.  I.  1865,  S.  682  m.  Abb.;  1886»  a  449  m.  Abb. 

*)  Z.  d.  V.  d.  I.  1865,  S.  682  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1884,  258,  865  m.  Abb. 
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Eine  überall  gleiche  Dichtung  des  Sandes  ist  nur  durch  schichten- 
weises Eintragen  und  Verdichten  desselben  zu  erzielen  (I,  225),  wie  es 
bei  dem  Einstampfen  mittels  der  Hand  stets  durchgeführt  wird.  Dem- 
entsprechend angeordiiste  meehmiaebe  Biiiriolitiiikgen bsbeA  deh  jedoch 
sieht  ehmftthren  Tennoobt. 

A.  Newton')  drflcki  das  Modell  in  den  mit  Sand  gefüll- 
ten Formkasten.  Um  die  zutreffimde  Sandmenge  im  Kasten  zu  haben, 
eettt  Newton  den  Aufsetzrahmen  a,  Fig.  13,  auf  den  Formkasten  h. 
Hast  den  so  gebüdeteoi  vergrösserten  Hohlraum  des  Kastens  durch  einen 


fif.  U.  flg.  14 


Einfalltrichter  möglichst  gleichförmig  füllen  und  drückt  sodann  das  Mo- 
dell c  80  tief  in  den  Kasten,  dass  die  Teilungsüäche  der  Form  mit  dem 
Kutenrande  abeehneidet. 

Wegen  der  Reibung  des  Sandes  an  den  Eastenwlnden,  den  Soher- 
wänden  des  letzteren,  und  wegen  der  Reibung  der  SandkOmer  aneinander 
ist  die  erzielte  Verdichtung  dm  Sandes  in  der  unniittelbaren  Nahe  des 
Modelles  grösser,  als  in  einiger  Entfernung  von  demselben,  überhaupt  aber 
nicht  gleichförmig  für  sehr  flache  Modelle  scheint  jedoch  eine  genflgende 
Gleichförmigkeit  erzielt  zu  werden. 

Behufs  Erhöhung  der  Gleichförmigkeit  schlägt  Hahn^)  folgende  Ver- 
besserung vor.  In  den  «igentliehen  Formkastsn  a,  Fig.  14,  wird  der 
ffilMormkasten  h  gesteokt,  weldier  ranlebst  als  Auf  settrab  man  dient. 
Indem  man  nun  das  an  einer  Platte  befestigte  Modell  eindrüekt  und 
das  Eindrücken  auch  auf  den  HiUbfonnkasten  ausdehnt,  dr&ngt  der 
letztere  den  tiefer  belegenen  Sand  zusammen,  bewirkt  derselbe  über- 
haupt eine  grössere  Verdichtung  des  letzteren,  als  ohne  den  erwähnten 
Kunstgriff  möglich  sein  würde. 


Quellennachweise:  D.  p.  J.  1882,  246,  49. 
*)  BngL  Pal  6.  Okt  184«;  D.  p.  J,  1B50,  118,  85S  m.  Abb. 
*)  Es  geboren  hierher  die  in  nadifölgenden  Quellen  beiebriebenflB  Mac 
■chinen,  bezw.  Einriebt  ongen: 

D.  p.  J.  1856.  142,  184  m.  Abb.;  1859,  162,  9  m.  Abb. 

Prechtl,  Technol.  Encykl.,  Ei^niongsbMld  8»  8.  689  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1887,  S.  776  m.  Abb. 

Revue  industr.,  Juni  lä84,  S.  229  m.  Abb. 
«)  Z.  d.  Y.  d.  L  1885,  8.  806  m.  Abb. 
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Statt  das  Modell  in  den  Sand  zu  drücken,  üben  andere  eine  Pres- 
sung auf  den  ßücken  des  über  das  Modell  geworfenen  Sandes  aus. 
Man  setzt  den  Formkasten  auf  das  Formbrett,  fügt  ersterem  den  Auf- 
setzrahmen hinzu,  füllt  den  so  entstehenden  Hohlraum  mit  Sand,  streicht 
das  du  AufMtniliiiMii  Überragende  ab,  legt  eine  Dniekidatte  sof,  deren 
Abmeanmgen,  beiw.  Gestalt  mit  dem  Inneren  dee  Formknitemi  im  Em- 
klang  steht  und  drOekt  sie  enteinrechend  kräftig  gegen  den  Sand.  Kaeb 
dem  Zurückziehen  der  Druckplatte  wird  der  Aufsetzrahmen  entfernt  und 
der  den  Formkastenrand  etwa  überragende  Sand  mit  einem  Richtscheit 
abgestrichen,  worauf  das  Trennen  der  Form  vom  Modell  auf  einem  der 
unter  a  und  b  genannten  Wege  geschieht.^)  Die  grösste  Verdichtung 
des  Sandes  erfolgt  also  weit  vom  Modell,  was  dann  Sinn  hat,  wenn  man 
weniger  Wert  auf  die  DuddOssigkett  dee  Bandes,  als  aof  dessen  Halt 
innerbalb  des  Formkastens  legt 

Die  entstebende  INebtnng  des  Sandes  in  der  Nftbe  des  Ifodellee  ist 
notwendigerweise  eine  ungleichmässige,  namentlich  bei  höheren,  mit  steil 
abfallenden  Flächen  behafteten  Modellen.  Man  pflegt  deshalb,  sofern  die 
Modelle  für  das  vorliegende  Verfahren  nicht  sehr  günstig  gestaltet  sind, 
den  das  Modell  berührenden  Sand  mittels  der  Hand  zu  dichten  und 
hierauf  erst  den  übrigen  Sand  einzuwerfen  und  zu  pressen. 

Eine  grössere  Gleicbftrmigkeit  der  Sanddichte  strebt  Wertbeim*) 
dadnxeb  an,  dass  er  die  Bmekplatte  als  Abklatsob  der  Formplatte  nnd 
des  tb«r  sie  berronagenden  Modelles  bildet  In  Fig.  15  beidebnen  a 
die  Formplatte,  b  den  Formkasten, 
e  den  Aufsetzrahmen ,  d  die  Druck* 
platte,  m  die  Modelle.  Es  lässt  sich 
leicht  übersehen,  dass  die  hervor- 
ragenden Teile  der  Druckplatte  den 
Sandrttcken  zunächst  treffen  and  teils 
VBter  sieb  den  Sand  verdiebteo,  teils 
ihn  verdringen,  so  dass  er  die  Hohl- 
ilome  der  Druckplatte  ausfüllt 

Sebold  &  Neff^)  ergänzen  das 
Wertheim'sche  Verfahren  dahin,  dass 
sie  die  Höhlungen  der  Druckplatte  mit  Sand  füllen,  bevor  letztere  auf 
den  Formkasten  gelegt  wird.  Von  wesentlichem  Vorteil  für  die  Gleich- 
artigkeit der  Sanddichtung  kann  dieses  Verfiihren  nnr  dann  sein,  wenn  die 
Sandlage  zwiseben  Druckplatte  nnd  Modell  gering  ist.  Es  gebOren  bierber 
aoeb  die  in  den  Quellen^)  bescbriebenen  Ehuiditnngen  besw.  Verftbzen. 

D.  p.  J.  1880,  286,  19  m.  Abb.,  287.  439  m.  Abb.;  1882,  248,  456  m. 
Abb.,  285  m.  Abb.;  1885.  255,  819  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1886,  S.  450;  1887,  S.  778  m.  Abb. 
*)  D.  R.  P.  No.  2733:  D.  p.  J.  1882,  246,  58. 

Z.  d.  Gewerbfleissvereins  1880,  S.  184  m.  Abb. 
^  Z.  d.  Oewerbfleissvereins  1880,  S.  481  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1880,  286,  19  m.  Abb. 
♦)  D.  p.  J.  1885,  355,  819  m.  Abb.    Z.  d.  V.  d.  I.  1886,  S.  450;  1887, 
&  828  m.  Abb. 
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Bei  dem  Dichten  des  Sandes  mittels  einer  Presse  Vmgt  die  Gefahr 
vor,  dass  entweder  zu  viel  oder  zu  wenig  Sand  im  Kasten  sich  befindet, 
um  die  richtige  Dichte  hervorzubringen  (I,  230).  Sofern  das  Modell 
eingedrückt  wird,  muss  die  gegensätzliche  Veraohiebung  aufhören,  sobald 
dk  Formplatte  den  FonnkftiieDnuid  enttoht,  sie  maeB  slier  ineh  b»  m 
dieeem  AngenUieke  fortgeeefatt  iretden.  Man  hat  maudie  VoiaeUige  nr 
Beseitigung  der  hiennit  verknüpften  Übelstände  gemacht.*)  So&m  der 
Saadrttcken  gedrückt  wird,  kann  die  Verschiebung  der  Druckplatte  gegen- 
über dem  Formkasten  gowissermassen  an  beliebiger  Stelle  aufhören;  man 
darf  daher  das  Pressen  unterbrechen,  sobald  der  erforderliche  Druck  ein- 
getreten ist.  Das  kann  ohne  weiteres  benutzt  werden,  wenn  man  mit- 
ttiiä  einer  Schraube,  gespannten  Wassers  oder  Dampf  presst,  indem  nur 
nSiig  ist,  den  Grad  d«r  Fteasung  richtig  zo  mopaon>  Sabold  A  Kaff 
luben  bei  ihrer  (S.  12b  angesogeaen)  Ibeehina  den  Formkasten,  bonr. 
den  ihn  tragenden  Wagen  auf  belastete  Hebel  gestellt,  welche  ausweichen, 
sobald  der  Druck  den  vorschriftsmässigen  Grad  überschreitet  und  die 
Pneumatic  Comp,  lässt  auf  den  Bücken  des  Sandes  den  Dmok  ge> 
epannter  Luft  wirken.*) 

Zu  dem  besten  Ergebnis  würde  man  zweifellos  kommen,  wenn  man 
das  Modell  um  ein  bestimmtes  Mass  eindrückte  und  nunmehr  unter  Stei- 
gerung des  Druckes  lediglich  den  Bttoken  nachgeben  liesse.  Das  w.  o. 
(8.  124)  angegebene  Hahn 'lohe  Sanddichtverfahren  Uni  da«  Brwifanke 
ohne  Schwierigkeit  erreichen. 

Zur  üntersttttEang  der  Handarbeit  kann  das  Qebr.  K0rting*8che 
SanddichtTcrfiüiren  ^  dfieneu.  Es  wird  eine  schwere  Walze  ilber  den 
Formrücken  gewttlzt. 

d.  Allgemeines.  Mit  den  hier  cn'rtprten  mechanischen  Einrich- 
tnnpen,  welche  «1  tu  Kin formen  unmittelbar  dienen,  sind  zahlreiche  andere 
gepaart,  welche  bezwecken,  die  erforderlichen  Bewegungen  der  Form- 
kasten nebst  Zubehör  zu  erleichtem,  bezw.  den  zugehörigen  Zeitaufwand 
m  mindern.  Der  Bamn  wie  die  Anlage  dieses  Boches  gestattet  nicht, 
auf  dieselben  ntther  einxugehen. 

Die  fttr  Formmaschinen  benuteten  FormkMtten  erfordern  einen 
höheren  Grad  der  Genauigkeit,  als  die  der  Handformerei  dienenden,  sie 
werden  demnach  wesentlich  teurer.  Da  gleichzeitig,  um  die  Maschinen- 
formerei lohnend  zn  machen,  auch  eine  grosse  Zahl  gleichartiger  Stücke 
eingeformt  werden  tniissen,  so  muss  auch  im  allgemeinen  die  Zahl  gleich- 
artiger Formkasten,  die  von  Giesszeit  zu  Giesszeit  gefüllt  werden,  eine 
weit  grössere  sein,  als  bei  der  Handformerei.  Das  hat  zu  Versuchen 
gefiihit,  welche  anstreben,  die  genauen  Formkasten  nur  fBr  das  fiin- 
fbrmen  und  Zusammenlegen  der  Formen  an  benutsen,  sie  dann  aber, 
behufs  sofortiger  Wiederbenntinng,  Ton  letateren  absnlOsen. 


D.  p.  J.  1882,  246,  51. 
*)  Z.  d.  V.  d.  I.'  18.S6,  S.  450;  1887,  8.  777  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  188Ö,  2äö,  ai8  ui.  Abb. 

Z.  d.  y.  d.  L  1885,  S.  885  m.  Abb. 


KsengiewerdL 


127 


Mau  nennt  dortig  vorgerichtete  Formkuten:  Abeolilagform- 

kasien. 

Gülpen,  Lensiüg  und  Gimborn')  gestalten  die  beiden  zuti^mmea- 
gehBrigen  FeimkutAD  so,  ä$m  li«  «im  abgestumpfte,  hohle  FynuDide 
WUflB.  Die  gefUUen  Fonnkesten  werden  am  Oleeeorte  saaammeBgelegt 
imd  hieiwiif ,  mittele  eines  auf  den  Bfleken  des  oberen  Kastens  gelegten 

Brettes,  dessen  Ahmessongen  den  inneren  Weiten  des  &etens  entsprechen, 

Till  Hebel,  die  einerseits  sich  auf  das  Brett  stützen,  andererseits  den 
unteren  Formkasten  angreifen,  beide  Kasten  abgehoben,  so  dass  eine 
abgestumpfte  Sandp^ramide  stehen  bleibt.  Um  diese  widerstandatähig 
gdDug  gegenüber  dem  Druck  des  eingegui^äeuen  Metalles  zu  machen, 
itsUt  man  mehrere  solcher  Formen  zusammen  und  füllt  die  Hohlrinme 
mit  Sand  ans,  dlmmt  ausserdem  ringeam  die  erforderliehe  Ifenge  Send, 
vieUeieht  innerhalb  einer  das  Gaaze  umgebsnden  Wandung. 

Eine  andere  Einriehtnng  besteht  darin,  dass  man  die  Formkasten 
an  rwei  sich  schräg  gegenüber  liegenden  Kanten  zerlegbar  machtt  im 
übrigen  ähnlich  verflLhrt,  wie  soeben  an  «gegeben  i^t 

Paul')  setzt  in  die  mit  Stiiten,  bezw.  Osen  versehenen  Formkasten 
schlichte  Rahmen,  welche  nach  dem  Zusammenlegen  von  den  äuääeren 
Formkasten  gelöst  werden  und  stehen  bleiben,  wahrend  letsteien  nene 
ttm  Anfiiehm«n  des  Sandes  geeignete  Bahmea  eingefligt  werden. 

Es  aehliessen  sieh  diesen  rar  Brspamng  der  Anlagekosten  dienenden 
Mitteln  andere  an,  welche  den  für  das  Formen  erforderEdien  Zeitauf- 
wand, bezw.  körperlichen  Kraftaufwand  zu  mindern  bezwecken. 

Die  einzelnen  Arbeiten  folgen  sich  bei  jeder  Form  in  gleicher 
Weise.  Dem  Einformen  folgt  das  Zusammenlegen  der  Kasten  nebst 
Einlegen  der  Kerne,  das  Gieusen,  das  Ausleeren.  Werden  die  Formen 
gffbrocknet,  so  ist  das  Trocknen  und  Schwärzen  an  bestimmter  Stelle 
emsosehaHso.  Qegeosttade  annihemd  derselben  Art  nnd  OrOsse  be- 
dflzfen  TO  ihrem  Emformmi  nieht  allein  dieselben  Arbeiten  in  gleicher 
Folge,  sondern  die  Arbeiten  lassen  sich  anoh  in  gleicher  Weise  durch 
nechanische  Hilfismittel  (KrKhne,  Schienengleise  mit  Wagen  oder  Karren, 
Kippvorrichtungen  u.  s.  w.)  erleichtem.  Sind  solche  Gegenstande  in 
grosser  Zahl  auszuführen,  so  lohnt  die  Beschaffung  solcher  Hilfsmittel. 

Zur  Erliluterung  dessen  mögen  einige  Beispiele  angeführt  werden. 

Da»  Formen  und  Glessen  der  Itöhren  findet  vielfach  wie  folgt  statt.  Zwei- 
triüge  Formkasten  hängen  so  in  einem  Gerüst,  dass  die  Achie  der  demnäch- 
?tii:«'Ti  Röhre  senkrecht  wird.  Ein  dritter  Formteil,  derjenifi:e  für  die  Muffe, 
wird  unten  an  den  Formkasten  befestigt.  Man  bringt  an  Stelle  des  letzteren 
nmiehit  eine  Platte  mit  matter  Bobmng,  nadidem  die  beiden  Kasten  gnt 
miteinander  verbunden  sind,  senkt  das  (eiserne,  -orgfaltig  gedrehte,  bezw.  ge- 
glättete) Modell  ein,  welches  in  jene  Bohrung  greift  und  hierdurch  am  unteren 
Kode  eine  genaue  Lage  bekommt,  und  stampft  hierauf,  mittels  Eandwerksenge 
den  Hohlraum  zwischen  Modell  und  Formkasten  mit  Sand  aus.  Der  obere  Teil 
des  Modells  ist  etwas  vedickt.  w  Ha^s  dort  eine  kegelförmige  Erweiterung  der 
Form  entsteht.    Das  Modell  wird  mittels  des  Krahnes  in  seiner  Achsenrichtung 

»)  Z.  d.  V.  d.  I.  1878,  S.  33  m.  Abb.   D,  p.  J.  1818,  82»,  243  m.  Abb. 

>)  D.  p.  J.  18Ö0.  23o,  21  m.  Abb. 

4)  Z.  d.  Oewerbfleiisrer.  1880,  S.  192  m.  Abb. 
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ausgezogen,  die  Furui  durc  h  die  Wärme  eines  untergeflchobenen  Ofena  getrockaet 
und  hierauf  geschwärzt,  indem  man  ein  den  Querschnitt  der  Form  gat  tauf 
füllende   Tin  tt  mittels  einer  Schnur  festhält,  dann  di    Kolil  iistaubbrühe  auf- 

Sesst  und  hierauf  das  Brett  siemlioh  rasch  nach  unten  ömken  iässt.  Die  Form 
r  die  HaffB  {et  «n  einem  anderen  Orte  (mittels  Lehre  in  fetten  Band) 
schnitten,  getrocknet  und  ^«^Pöch wärzt ;  sie  wird  unter  die  KührLnform  gelegt. 
Der  Kern  greift  mit  seinem  unteren  Ende  in  die  Muffenform,  welche  seine 
untere  Lage  ohne  weiteres  genau  macht»  und  iit  oben  mit  einer  kragenartigen 
E^eiterang  versehen,  welche  in  die  kogelfilnnjge  Erweiterung  des  oberen  Form- 
endes (greift.  In  den  Kra.j?fii  des  Kernes  sind  zwei  Lücken  geschnitten,  d?»»  als 
Einguss-,  bezw.  Luftöö'nung  Liiuiien.  So  kann  der  Gusö  stattfinden.  Mau  />ieht 
nach  kurzer  Zeit  den  Kern  l  eraub.  damit  die  ROhre  frei  zu  schwinden  vermögt 
öffnet  den  Verschluss  der  Formkasten  und  hebt  aodann  die  fertige  Bdbce  her» 
aus.   Dem  folgt  das  Einformen  u.  s.  w. 

Die  Arbeitsfolgtt,  wie  die  xweckmfiesige  Ausnntzang  derselben,  am  mit 
wenigen  mechanischen  Hilfsmitteln,  welche  einer  Reihe  solcb«  r  Fot  rnktatOD  ntp 
lang  nacheinander  zur  Thätigkeit  gelangen,  ist  leicht  su  übersehen. 

Ei  wird  die  regelmftange  Arbentefolge  anch  fllr  die  Kerne  beeonden  dmeb* 

fefübrt,  wenigstens  wenn  die  Kerne  zu  gross  sind,  um  sie  mittels  Menschen- 
raft  aliein  fortzuschatifen.  An  beiden  Enden  der  Kernspindel  ragen,  wie  immer, 
die  Zapfen  hervor,  welche  sie  auf  der  Kemdrehbank  ffihren.  Man  hebt  die 
benutzte  Kcrnspindel,  wie  oben  erwähnt,  aus,  befreit  sie  vom  Lehm  nnd  der 
Strohumhüllung  und  senkt  nie,  mit  dem  unten  hängenden  Zapfen  in  eine  Art 
Spurlager,  welches  an  der  Kemdrehbank  um  ein  paar  Schildzapfen  drehbar 
geiagert  ist.  Der  obere  Zapfen  der  Kemspindel  ist  als  Halmanfen  aoagebildeti 
sein  Lager  bleibt  an  ihm;  es  ist  mit  zwei  Schildzapfen  versehen,  um  welche 
der  zum  Eingreifen  des  Krahnhakeiu  dienende  BOgel  sich  dreht  Ist  nun  der 
untere  Zapfen  in  das  erwflhnte  Spnrlager  gesenkt,  so  bedarf  et  nur  einer  ent- 
sprechenden Seitwärts-  nn  l  Abwärt.sbeweguiip:  cl*  ^  Krahnhakcns,  um  die  Spindel 
allmählich  in  die  wagerechte  Lage  uuf  die  Kerndrehbank  zu  l^en.  Das  bisher 
obere  Lager  hat  mch  in  eine  Doppelgabel  vor  die  Spindel  der  Kemdrehbudc 
gel^t,  ein  Mitnehmer  ist  bald  angelegt,  so  dass  die  Strohbewicklong  wie  das 
Auflegen  des  Jjehms  sofort  bej^innen  kann.  Nun  befindet  sich  das  w.  o.  ge- 
nannte Spurlager,  wie  das  das  Halslager  tragende  Oabelpaar  in  Wirklichkeit 
auf  einem  Wagen,  welcher  vor  den  Spindelstock  geschoben  wird,  und  nur  lO 
lange  dort  bleibt,  wie  die  Spindel  gedreht  werden  soll;  ist  der  Kern  fertig,  so 
führt  man  ihn  mittels  des  Wa^^ens  durch  die  Trockenkammer,  dann  zur  Voll- 
endung vor  einen  zweiten  Spmdelstock,  worauf  er  luit  dem  auf  Schienen 
laufenden  Wagen  dahin  geführt  wird,  wo  der  Kern,  behufs  Einsenkens  in  die 
Form,  von  dem  Krahn  in  Empfang  genommen  wird.  So  ist  mOglich,  die  Kern- 
spindel innerbalb  24  Stunden  ta  swei  Abfrflssen  an  benntcen;  ein  Fbrmlraiten 
liefert  in  derselben  Zeit  oft  vier  tadellose  Ahgilsse. 

£s  ist  die  Arbcittfolge  für  die  Herstellung  des  Formmantels  und  das 
Oiemen  der  Röhren  anch  in  d«r  Weise  zu  benutzen,  wie  hinsichtlich  Erzeugung 
der  Kerne  soeben  beschrieben:  die  Formkasten  wandern  von  einer  Arbeitsstelle 
zur  andern  nnrl  kehren  schliesslich  zum  Ausgangspunkte  zurück.*)  Der  Form 
sind  nun  die  unvermeidlichen  Erschütterungen,  die  durcü  das  Fortbewegen  der- 
selben anf  Wagen  entstehen,  nicht  forderlich.  Ee  erscheint  das  von  der 
Hannoverscheu  Fisengiesserei  gewflhlte  Verfahren,  nach  welchem  die  Form- 
kasten am  Rande  einer  um  eine  senkrechte  Spindel  sich  drehenden  Scheibe 
angebracht  «nd,  TOrteilhafter. 

2)  Die  betreffenden  Einrichtungen,  bezw.  Verfahren  be- 
zwecken eine  Ersparnis  an  Hodellkosten. 

')  Ober  d.ui  Formen  der  Flanscheiiröhren  vergl.  D.  p.  J.  Ibb3  ,  260,  388 
m,  Abb. 

*)  Zeitsclir.  f.  d.  Berg*»  Hatten»  nnd  Salinenw«en  im  preaieitchen  Staate» 
1864,  S.  344  m.  Abb. 
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Hierher  gehört  zunächst  das  w.  o.  (S.  102)  bereits  erörterte  Formen 
nittelt  Lehren. ')  Audi  die  gesamte  Lehm  formerei  ftUt  unter  die 
obige  Überaebrift. 

Einer  besonderen  ErGrtenmg  bedürfen  die  Bogenannten 

a.  Räderformmaschinen.')  Man  hat  bereits  früher  Einrich- 
tungen erdacht,  um  einesteils  die  bedeutenden  Kosten  eines  guten  Zahn- 
radmodclles  zu  mindern,  andernteils  einen  höheren  Genauigkeitsgrad  m 
enieien,  als  die  Benutzung  hijlzerner  Modelle  gewährt. 

Von  denselben  wird  folgende  noch  zuweilen  benutzt.  Man  schneidet 
lutteli  einer  Lehre  die  Oestalt  des  Radkranaee,  einiehlieMlieh  des  Ranmei^ 

welchen  die  Zahne  einnehmen,  in  dem  Sand  des  Unterkasten«,  bozw.  der  Hnttea- 
•ohle  aus.  Vorher  waren  rings  um  die  Form  kurze  Bretter  in  den  Sand  ge- 
trieben, welehe  die  entere  fandanbenarti^'  umgeben  and  deren  obere  Stim- 
3eit4»u  smr  Einteilung  des  Bades  dienen,  vielleicht  nadldem  sie  mit  Papier 
hi^klebt  sind.  Man  steckt  nun  auf  die  Spindel,  welche  zum  Ausschneiden  der 
rohen  Form  benutzt  wurde,  einen  Stab,  legt  das  äussere  Ende  dessellien  schritt- 
weiae  an  die  einztlnen  Teilpunkte  und  dämmt  entweder  hiemach,  unt^r  Zuhilfe- 
nahme eines  Modelles,  die  einzelnen  Zahnlücken  auf,  oder  setzt  die  Zahnl  i  ken 
»astüllenden  Kerne  ein.  Der  Oberkasten  wird  mittels  Lehre  ausgebildet  — 
weshalb  dem  Bade  ein^  dnreh  im  Kreise  beiragte  Ldire  la  erzeugende  Gestalt 
gtgebea  wird  —  die  Arme  mittels  Lduren  (I,  S64)  oder  Kernetfleken 
geformt. 

Lange  vor  dem  Bekanntwerden  dieses  Verfah- 
rens warde  J.  G.  Hof  manu  ein  ühnliches,  aber 
besser  durchgebildetes  patentiert.  Die  betref- 
ÜBode  Einrlehtong  kann,  wenn  sie  andh  einfiMsh 
ifi,  sehon  den  Anspruch  auf  den  Namen  Ma- 
schine machen;  jedenfalls  sind  s&mtUehe  spftter  ~ 
bekannt  gewordenen  Räderformmaschinen  als 
Nachbildungen  der  Hofmann 'sehen  zu  bozeichnen. 

Hof  mann  errichtet  auf  der  Hütten.sohle  eine 
Spindel,  welche  zunächst  zum  Ausschneiden  der 
rohen  Badform  und  des  Raumes  für  die  Zähne, 
einsehHesslieh  eines  kleinen  Übersehnases  dient.  Mit 
ihr  ist  eine  Teilscbeibe  (I,  688)  fest  verbunden, 
nach  welcher  der  wagerechte  Arm,  der  die  Lage 
der  einielnen  Zahnlttcken  bestimmt,  eingestellt  wird. 
An  diesem  schrittweise  weiter  zu  rückenden  Arm 
befindet  sich  die  senkrechte  Führung'  für  einen 
Schlitten,  an  dessen  unterem  Ende  das  durch 
Rg.  16  dargestellte  Modell  m  einer  Zahnlücke  sich 
befindet  Man  senkt  dieses  Modell  bis  auf  den 
Boden  der  dnrcfa  Anssehneiden  gebildeten  Form, 
ftllt  die  Locke  mittels  der  Hand,  bezw.  Handwerksengen,  legt  sodann 
ein  in  den  Qneiaehnitt  des  Modelles  sich  genau  aasebmiegendes  Brett- 


Flg.  16. 


»)  Prakt.  Masch.-Constr.  1878,  S  334  m.  Abb.;  1880,  S.  11  m.  Abb. 
»j  D.  p.  J.  1856,  Ul,  23,  1882,  107. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1874,  S.  759;  1879,  S.  99. 
»)  Preuiw.  Pat.  vom  11.  Okt.  1839. 
Srnnaaracta-Flsdirr,  Mecbaa.  Technologie  II.  9 


130 


II.  Abwlmiti 


chen  b  und  zieht,  wfthxend  letzteres  mittels  der  linken  Hand  festgehalten 
wird,  das  Modoll  empor.  Es  findet  hier  also  das  S.  123  erörterte  Stützen 
der  Sandränder  behufs  Schutzes  gegen  Ausbröckeln  derselben  statt.  Der 
die  Führung  fllr  das  Modell  tragende  wagerechte  Arm  wird  hierauf,  mit 
Hilfe  der  Teilscheibe,  um  genau  eine  Zahnteilung  weiter  bewegt,  das  Mo- 
dell niedergoenkt  und  eine  neue 

Oben  wurde  erwähnt,  dass  man  den  Hohlraam  im  Sande  weiter  aua- 
schneide, als  der  Raumbedarf  für  die  Zähne  bedinge.  Da«  geschieht  aus  fol- 
gendem U  runde.  Die  Wandung  des  mittels  der  Lehre  ausgeschnittenen  Hohl* 
iftDin«  ift  nemlich  glatt  Wfircto  man  mar  di«  ZtlmlllekeD  eSnfllgMi,  m>  wflidtn 
dieselben  wenig  Halt  finden.  Irnlem  ausser  den  Zahnlücken  noch  ein  Sandring 
aufgestampft  wird,  treten  die  einseinen  zum  Ausfüllen  der  Zahnlücken  dienen- 
den Sandkörper  miteinander  in  Verbindiing  und  stQtten  aeh  so  gegenseitig, 
üm  nun  zu  verhüten,  dass  der  Sand  während  des  Aufstampfens  teilweise  seit- 
wärts am  Zahnlückenraodell  hervorquillt  und  die  Form  verunreinigt,  ist  eine 
Leiste  angebracht,  welche  bis  an  die  durch  Ausschneiden  gebildete  Formwand 
fdebt 

Die  Formen  der  Zlbne,  welche  auf  diesem  Wege  gewonnen  werden, 
kSnnen  zunlichst  viel  genauer  hergestellt  werden,  als  bei  Benutzung 
ganzer  Hädermodelle,  weil  naturgemäss  der  Ausbildung  einer  einzelnen 
Zahnlücke  weit  mehr  Sorgfalt  gewidmet  wird,  als  derjenigen  einer  ganzen 
Reihe  solcher  Zahnlücken,  weil  man  ferner  teureres  hartes  Holz  oder 
nötigenfalls  MetaU  fOr  sie  verwenden  kenn.  Die  Teilung  der  Zähne 
ftllt  ^aber  genauer  anSi  weil  sie  nicht  allein  unabhängig  ist  von  den 
nnTcrmeidlidien  Fehlem  der  Modelltischlerei,  sondern  vor  allen  Dingen 
Ton  dem  Arbeiten  des,  verschieden  feuchter  ümgebnng  ansgeeetzten 
Modelles.  Es  fallen  demnach  die  in  derartigen  Formen  gegossenen  Zahn- 
räder ebenso  genau  aus,  wie  diejenigen,  welche  durch  nachträgliche  Be- 
arbeitung, vielleicht  mittels  Fr  äs  m  aschine  berichtigt  (justiert)  worden 
sind.    Die  Ersparnis  an  Modellkosteu  liegt  auf  der  Hand. 

Das  Formen  der  Kegelrader  verliiift  wie  das  bisher  allein  ins  Angn 
geSuste  Formen  der  Stimrlder. 


sparen  soll.  Das  Modell  ist  so  aasgebildet,  dass  es  nnr  desjenigen  Teil 
der  Form  zur  Fttllong  mit  Sand  freilässt,  welcher  nicht  von  dem  ein- 
sngiesRenden  Eisen  ausgefällt  werden  soll  Der  letztere  befindet  sich  teil- 


Die  Rider  für  Holmixah- 


nnng  kann  man  einformen,  in- 
dem man  die  in  Rede  stehende 
Maschine  zur  Gewinnung  der  ge- 
nauen Lage  der  die  Kammlöcher 
aossperenden  Kerne  benutzt, 
welche  im  übrigen  ebenso  einge- 
legt werden,  wie  andere  Kerne. 
Bescher  führt,  folgendes  Verfahren 
zum  Ziel.  In  Fig.  17  bezeichnet 
a  den  Hand  der  duich  Au.sächnei- 
den  mittels  der  Lehre  gewonnenen 
Form,  b  den  Sand,  welcher  ein 
Kammloch  des  Badkramss  ane- 


rig.  17. 
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weise  unter  dem  einzufüllenden  Sand;  man  hat  daher  den  Modellteil  c 
wagerecht  verschiebbar  angeordnet,  und  zieht  denselben  nach  dem  Auf- 
stampfen nach  rechts  —  in  bezug  auf  die  Figur  —  zurück,  bevor  daa 
JCod^  sankredit  nach  oben  gezogen  wird.  ^) 

Es  gewilirt  das  Torlii^ieiid«  Ynrffthnn  aneh  die  MQgliohkeit,  Wurm- 
rfider  und  R&der  mit  geknickten  Zähnen  ohne  weiteres  einzuformen. 
h,  Fig.  18,  bezeichnet  das  Modell  einer  Zahnlttcke  eine«  Wnrmradet.  Es 
ist  an  dem  Schlitten  a  befestigt, 
welcher  an  dem  in  gewöhnlicher 
Weise  am  Arm  der  Formmaschine 
senkrecht  Terschiebbaren  Schlitten 
«■gereebt  Terscboben  werden  kann, 
üsn  filllt  die  Zahnlaeke  wie  ge- 
wöhnlich, bewegt  sodann  das  Mo-  ^ 
dell  zunächst  in  wagcrechter  Kich- 
tun;^  zurück  und  rückt  es  sodann  rig.  u. 

nm  f>ine  Teilung  weiter,  um,  so- 
bald das  Modell  wieder  entsprechend  vorgeschoben  ist,  die  folgende  Zahn- 
Ifleke  anssnftUlen. 

Die  baoliebe  Dorehbfldiuig  der  Ho  fmann' sehen  SAderformmasohine 
hat  in  erster  Linie  Scott  gefördert.') 

Demelbe  befestigt  die  Spindel  mittels  deren  «iffespittten  Zapfens  in  eiMr 

im  Boden  der  Hfittensohle  gut  pela^'erten  eisernen  Platte,  verschiebt  den  wage- 
rechten, den  Modellschlitten  luart-udeu  Arm  läugs  gut  ausgebildeter  Führungen 
nsd  rerwendet  —  statt  der  Teilscbeibe  —  ein  auf  der  Spindel  festsitzeniles 
W-iruirad,  (le-^?;er!  Wurm  mittels  der,  Scott  eigentfimUcben  Vorncbtimg')  ruck- 

weiüti  gedreht  wird. 

Grosse  ßäder  verlangen  eine  grosse  Ausladung  für  den  wagerecnien 
Arm,  an  welchem  der  Modelkchlitten  sich  führt.  Es  treten  infolgedessen 
■rarÜltnismlBsig  leicht  Durchbiegungen  des  Armes  nnd  usinentiidi  der 
Spindel  ein,  die  selbstTcrständlich  die  Oenanigkeit  der  Form  sdiftdigen. 

Seitens  der  Duisburger  Maschinenfabrik  ist  folgende  Anord- 
nung getroffen.'*)  Statt  einer  Spindel  dient  eine  weite  Trommel,  welche 
auf  einer  im  Boden  befestigten  £rleir>iweiten  Trommel  sitzt,  zum  Tragen 
der  Führung  des  wagerechten  Armes.  Der  Modellschlitten  kann  sowohl 
innerhalb  als  auch  ausserhalb  der  Trommel  verwendet  werden,  man  ver- 
mag sonach  innerhalb  weiter  Grenzen  beliebig  grosse  Räder,  sofern  deren 
Dnrchmesser  nidit  in  der  Nahe  der  Tromnieldnrchmesser  liegt,  mittels 
dieser  Maschine  sn  formen,  ohne  solche  Fehler  befllrchten  sn  mflssen, 
welche  von  elastischen  Verbiegnngen  der  Maschine  herrtthren. 

Otto  Grasen*)  Terwendet  Mit  1871  Formmaschinen,  deren  hohle 


»)  Z.  d.  V.  d.  I.  1886,  S.  451  m.  Abb. 

^  Z.  d.  öitterr.  Ingen,  u.  Aroh.  Ver.  1869,  8.  98  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1869,  194,  292  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1877,  22d,  aso  m.  Schaubild. 

Prskt.  Me8eh.-Gonstr.  1880,  8.  191  m.  Abb. 
♦)  D.  p.  J.  1882,  246,  1(!9. 
*J  D.  p.  J.  18d2,  246,  170. 
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Spindel  Uber  der  Fem  be&siigt  iet.  Der  Durchmesser  der  Spiodel  InmD 
infolgedesBeii  belieln^  gross  gewihlt  werden,  ohne  dass  eine  Besduinkimg' 

der  AnwendungsHihigkeit  der  Maschine  für  kleine  Räder  in  Frage  kommt. 
Die  Gruson'sche  Maschine  leidet  auch,  da  sie  über  dem  Sande  sich  be- 
findet, nnr  durch  aufgewirbelten  Staub,  nicht  aber  dureh  auf  sie  fallen- 
den Sand.  Man  niuss  aber  das  Einforinen  in  besonderen  Kästen  vor- 
nehmen, um  die  Maschine  für  eine  /.weite  Einformung  verfügbar  zu 
machen,  nachdem  die  erste  ▼ollzogen  ist.  (Die  vorher  beschriebenen  Ma- 
echlnen  werden,  nachdem  die  Zahnlflcken  eines  Bades  eingeformt  sind, 
abgehoben  und  an  einem  anderen  Orte  dw  Qiesserei  in  Betrieb  genom- 
men.) Zwei  neuere  Maschinen  Tenicliten  Ton  vornherein  auf  die  Her- 
steUnng  der  Formen  kleinerer  Räder  und  tragen  deshalb  den  wagerechten. 
Arm  mittels  kräfti»rer,  /ietTilich  weiter,  auf  Grundbauten  befestigter  Kör- 
per.^) Nach  dem  Abheben  dieser  Hohlkörper  nebst  den  Maschinen  kann 
eine  schwache  Spindel  eingesteckt  werden,  die  zum  Ausschneiden  der 
Radnabenform  dient.  Namentlich  die  Maschine  von  Briegleb,  Han- 
sen    Co.  eatbült  manche  bemerkenswerte  Einzelheiten. 

Um  das  Jabr  1856  ist  eine  Maschine  Jaekson's  bekannt  gewor* 
den,^)  welche  einer  neuen  Beihe  der  BHderformmaschinen  Bahn  ge- 
brochen hat. 

Jackson  stellt  den  Formkasten  —  ein  Folcher  ist  hier  unentbehrlich  — 
auf  eine  ebene  um  ihre  senkrechte  Achse  drehbare  Scheibe,  und  zwar  gieich- 
adnig  mit  dieser.  Mit  der  Sobeibe  ist  die  Teilvorriebtang  (Wnrmrad  mit  Wona 
und  Wpchselrftdt r,  -ltI  T,  685)  verbunden,  so  dasa  ausser  der  Drehbewegung 
für  das  Ausschneiden  der  rohen  Form  auch  die  schrittweise  Drehung  fOr  die 
Zaholfickenfolge  durch  diese  Scheibe  berbeigefBbrt  wird.  Das  ZahnlQckenmodell 
wird»  wie  immer,  mittels  eines  senkrecht  verschiebbaren  Schlittens  gehoben  und 
gesenkt;  dif  Führung  des  IrtT^feren  ist  abt^r  am  Bett  der  Maschine  wagerecht 
verschiebbar,  su  doä«  der  gewünschte  Abstand  des  Modelles  von  der  Achse  der 
Scheibe,  der  Halbmesser  des  Bades,  gewonnen  werden  kann. 

Eine  BSderformmascbine  Wbittaekers*)  enthalt  keinen  Fortsehritt 
gegentlber  der  Jackson 'sehen,  wohl  aber  enthalten  die  seit  mehreren 
Jahren  von  B riegleb,  Hansen  &  Co.  ausgefabrten,  Terwandten  Form- 
maschinen nennenswerte  Vervollkommtingen. 

Insbesondere  ist  die  wagerechte  Scheibe  nicht,  wie  bei  Jnckson,  mit  einer 
Spindel  versehen,  sondern  ihre  Drehbarkeit  wird  in  ähnlicher  Weise  vermittelt, 
wie  bei  Stosa-  und  Frismasehinen  gebräuchlidi.  Dadurch  baut  sich  Scheibe 
nebst  Fflhrong  in  so  geringer  Höhe  auf,  dass  man  die  untere  Platte  auf  einem 
kräftigen  Bett  wagerecht  zu  verschieben  einrichten  kann,  also  die  Modell- 
sehlittenltlbrang  ohne  wagereehte  Verschiebliobkeit  ^umordnen  vermag. 

Zum  Aussdmeiden  der  rohen  Form  genügt  eine  einfiMihe,  TerbSli- 
nismlbuig  dflnne  Spindel,  an  welcher  die  beireffenden  Lehren  sieh  drek«iL 

Man  pflegt  daher,  wenn  das  Einformen  in  K&sten  stattfindet,  das 
Ausschneiden  der  Form  nicht  in  der  eigentlichen  H äderform maschine^ 
sondern  an  einem  anderen  Orte  auszuführen.  Es  moss  deshalb  Vorsorge^ 


')  BucKlej  &i  Taylor:  Revue  industr.  1884,  S.  315  m.  Abb. 
Briegleb,  Hansen  A  Co.:  D.  p.  J.  1885,  266,  821  m.  Abb. 

*)  Wieck's  Gewerbezeitung  I^'C,      346  in.  Abb. 
*)  Prakt.  Masch.-Constr.  187d,  S.  166  m.  Abb. 


EigengteiMrei. 


133 


getroffen  werden,  dass  die  ausgeschnittene  Form  leicht  und  sicher  gleJrli- 
acbsig  in  bezw.  unter  die  Form masch ine  gestellt  werden  kann.  Zu  dem 
Ende  sind  die  Formka^tenränder  abgedreht»  um  ohne  weitere^  die  wage- 
iMshto  Lage  dnrrJi  Niedmetsen  der  Formkasten  auf  die  erwfthnte  Sdieibe 
sa  gewinnen.  Die  Formkasten  Ternekt  man  annerdem  enoBeitig  mit 
ebero  Krenz,  in  desaen  Mitte  ein  Loch  gebohrt  ist.  Dieses  Loch  dient 
dasn,  om  unter  Benutzung  eines  Doroes  die  richtige  Lage  g^enüber 
der  ersten  Spindel  and  demnftckst  gegenQber  der  Formmaachinenscheibe 
ZQ  gewinnen. 

I)ie  immerhin  hiermit  verbundene  Uui.ständlichkeit,  der  sich  eine 
leicht  eräichiliche  Fehleri^uelle  an&cblieäbt,  hat  die  Bochumer  Eiäen- 
hfltte  dnrofa  ikre  Bftderformmascfaine  glttcklicb  Termisdeii.  ^) 

Auf  einem  feaien  Bett  sind  swei  Platten  drehbar  angebtaebt,  aueh  mit 

Teilvorrichtunof  versehen.  Zwischen  ihnen  ist  eine  Säule  errichtet,  um  welche 
sich  der  den  senkrecht  venchiebbaren  Modell&chlitten  führende  wagerechta  Arm 
drehen  tSwt  In  jeder  Platte  befindet  iiieh  ein  verjüngt  gebobnei  Loch  tm 
Aufnahme  der  Spindel,  welche  dem  Ausschneiden  der  rohen  Form  dient.  Nach- 
dem di^e  zur  Aufnahme  der  Zahn liickeu füll ungen  vorgerichtet  ist,  dreht  man 
den  erwftbnten  Arm  über  die  Platte,  bezw.  den  auf  ihr  stehenden  Formkasten, 
ond  zwar  so,  dass  das  Modell  in  richtige  Entfernung  zur  Achse  der  Form  zu 
fftplicn  kommt,  und  formt  die  Zahnlücken  in  «▼ewcihnücher  Weise.  Während 
dieser  Zeit  wird  auf  der  zweiten  Scheibe  eine  zweite  Form  vorbereitet,  u.  s.  f. 

Es  »ei  noch  bemerkt,  dass  die  gesamte  Anordnung  der  Maschine  günstig 
ist  für  den  Schutz  der  Oleitflftehen  ror  den  BeichädiguDgeni  die  der  Gieaeerei' 
staub  herbeiführt. 

Bei  der  Maschinenforroerei  für  Zahnräder  —  wie  auch  derjenigen 
für  Biemenrollen,  welche  einer  besonderen  Erörterung  nicht  bedari  — 
ist  gebrftneklich,  die  Deokelform  lediglich  dordh  Ausschneiden  zu  gestal- 
ten, so  dass  sie  nnr  gleicbacbsig  auf  den  Hanptteil  der  Form,  den  Unter- 
kasten,  zu  legen  ist.  Das  bedingt  eine  gewisse  Qestalt  des  Bades,  besw. 
der  Rienirolle.  Es  eignet  sich  nun  die  Bildung  der  Arme  und  Nabe 
durch  Kernstücke  besonders  für  die  Anwendung  einer  einfachen  l^reh- 
Üäcbe  als  Gestalt  der  Deckelform:  die  Kemstflcke  haben  sich  nur  die^^er 
Fl&che  in  geeigneter  Weise  anzubchliessen.  Verwendet  man  aber  Kern- 
skfieke  m  den  Formteilen  tXtt  Arme  und  Nabe,  so  ist  man  weniger  be- 
schickt in  der  Wahl  d«r  Querschnitte  der  letzteren,  als  bei  der  ein- 
iachen  Hsndformerm.  Man  bedient  sich  zur  Anfertigung  der  Kernstücke 
eines  Kemkastens,  welcher  eine  Armteilung  mnfasst,  und  richtet  denselben 
im  übrigen  5o  ein,  dass  man  hervorragende  Rippen  abzunehmen,  Arm- 
modelle nach  innen  (in  bezup  auf  die  demnächstige  \.:\'jr>  des  Kernstückes 
gegenüber  der  Gesamtforni)  herauszuziehen  verma^'.  .So  kann  man,  ohne 
Sdiwierigkeit,  ausser  den  kreuzförmigen  uud  länglich  runden  Arm^uer- 
schnitten  I  förmige  anwenden,  auch  swei  od«r  mehrere  Armkreuse  in  ver- 
sehiedene  Ebenen  nebeneinander  legen. 

b.  Eine  zweite  GFruppe  der  Formereieinrichtungen,  welche  bestimmt 
sind,  an  Modellkosten  zu  sparen,  findet  Verwendung  in  der  Höhren- 
giesserei.  Man  formt  kurze  Trommeln,  deren  Weite  dem  ttnsseren  Durcb- 


Z.  d.  V.  d.  l  mi,  S.  m  m.  Abb. 
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meseer  entsprechen,  in  magerem  oder  fettem  Sande,  das  hier7U  erforder- 
lic)ie  kurze  Modell  in  der  Acbsenricbiung  herausziehend,  und  baut  nach, 
dem  Trocknen  dieser  Stttoke  die  Form  aus  mehreren  derselben  und  dem 
Kerne  snsammen.')  Bs  wird  dasselbe  inslMsoadere  saeh  dann  angewen- 
det, wenn  die  BBbren  (für  HeiningszwwAe)  aussen  mit  Lftngnrippen  Ter* 
sehen  sein  sollen. 

V.  Dm  GiflMen« 

Bei  den  bisherigen  Erörtemngen  bot  sich  wiederholt  Gelegenheit^ 
der  Gesichtspunkte  zu  gedenken»  welche  fdr  das  Glessen  im  engeren 
Sinne  des  Wortes  in  Frage  kommen.  Behufs  Gewinnung  einer  besseren 
t'beisicht,  als  die  zerstreute  Wiedergabe  gewährt,  teils  anch  zur  Ergän- 
zung des  bereits  Gesagten  möge  folgendes  hier  angeführt  werden. 

Das  Bisen  ist  mehr  oder  weniger  mit  Schlacke  behaftet,  welche  als 
Schaum  seine  OberflSofae  hedeckt.  Diese  Schlacke  soll  natfirlich  nieht 
mit  in  die  Fonn  gekingen.  Man  beseitigt  sie  ans  dem  CKessgeftss  durch 
Abschftumen,  hält  sie  beim  Glessen  durch  Vorhalten  eines  hierfür 
geeigneten  Gegenstandes,  Abwehren,  oder  darch  bcsondfrp  Einrichtung 
(I,  280)  in  dem  GiessgefJlss  nirnolc,  oder  hindert  (iuch  ihr  Eintreten 
in  die  eigentliche  Form.  Iii*  rl.Mi  ist  das  goringcre  tJinheitsrrf  wicht  der 
Schlacke  gegenüber  dem  Hjitun  wjrkäam,  mdcm  erster»  aui  letzterem 
schwimmt.  Erwettert  man  die  Mllndnng  der  EiqgnssBfinnng  kekhartig 
(was  wanHi  das  Treffen  derselben  erleichtert)  nnd  hftit  sie  wlhrend  des 
Qiessens  stets  geftült,  so  gelingt  im  allgemeinen,  die  Schlacke  zurQcfcsa- 
halten.  R.  Schneider  (1,  280)  erleichtert  d^  Zurückhalten  des  Schaumes 
düdnrch,  dap<^  er  das  Eisen  von  dem  etwas  seitwärts  belegenen  Eingnss- 
becken  unter  mehreren  in  den  Sand  gebetteten  Querstilben  hindurch  nach 
dem  Giessloch  führt.  Um  eine  noch  höhere  Sicherheit  für  die  Reinheit 
des  Gusses  zu  gewinnen,  führt  man  das  Eisen  zunächst  in  einer  beson» 
deren  Bohre  nadh  unten,  dann  im  wesentlichen  wageredit  in  d«i  mitersn 
Teil  der  Form,  so  dass  es  in  dieser  Ton  nntan  nach  oben  veiliiltms- 
mSssig  ruhig  emporsteigt  und  die  Schlacke  Gelegenheit  findet,  auf  seiner 
oberen  FlUclie  sich  zu  sammeln.  Die  Form  muss  alsdann  nach  oben  eine 
VerlUngerung  zur  Bildung  eines  —  nach  dem  Oiessen  zu  beseitigenden  — 
verlorenen  Kopfes  halion.  Man  sorgt  dafür,  dass  ein  Festhängen  der 
Schlacke  während  ilire^  Aufeteigens  ausgeschlossen  ist,  durch  geeignete 
Abschrägung  überragender  Fonntmle.  Anch  wird  der  wagerechto  Teil 
des  ZofOhrongskanales  wohl  so  an  die  Form  gelegt,  dass  das  empor> 
stttgcnde  Eisen  in  dar  (randen)  Form  eine  um  die  senkrechte  Achse  der 
Form  kreisende  Bewegung  annimmt  (I,  281).  Das  beschriebene  Steigend- 
Giessen  verhütet  auch  die  sogenannten  Kaltgussstellen,  d.  h.  unganze 
Stellen  des  Gusses,  welche  entstehen,  wenn  Ströme  mlLssig  warmen, 
matten  Eisens  innerhalb  der  Form  aufeinander  treffen  und  so  rasch  er- 
starren, dass  die  ihre  Vorderfläche  bedeckenden  Oxydulhäutchen  nicht 
mehr  ausgeschieden  werden  kOnnen,  sondern  als  trennende  Schichten  eieb 
aneinander  Algen. 

<)  D.  p.  J.  1881,  U%  iOö  m,  Abb. 
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Man  sucht  im  allgemeinen  so  kalt  als  möglich  zn  giessen,  einer- 
seits nm  das  Seilwinden  7ti  mindern,  andererseits  um  die  vorherige  Au8- 
sclieidung  der  vom  Eisen  verschluckten  Gase  zu  rordprn,  Um  trotzdem 
die  Form  gut  anpznffnien.  wird  der  Anbringung  der  A\  1 1;  Ipfeifen  ent- 
sprechende Sorgluit  gewidmet,  ao  dass  die  Luft  dm  Emiiieb^eu  des  Eimens 
Dicht  erschwert  und  ferner  dM  Eisen  durch  mehrere,  oft  sehr  ahlietch» 
mOgUdist  knnse  Ksnftle  Tom  ESingnse  ans  nigefUirt  Letsteree  wendet 
man  namentlich  bei  dünnwandigen  Sttteken  an,  ersteres  bei  dickeren» 
Dabei  wird  wohl  der  EingussSfifnung  gegenüber  eine  offene  SteigrShre 
Uigebracbt,  so  dass  die  Luft  vor  dem  Eisen  frei  zu  entweichen  vermag. 

Sehr  dicke  Stücke  sucht  man  vor  den  Folgen  des  Schwindens  da- 
durch 2a  schützen,  daäs  man  einen  ziemlich  weiten  Saugkopf  aufsetzt 
und»  nach  stattgehabtem  Giessen,  eine  £isenstange  durch  diesen  in  das 
Qussstllck  schiebt  und  auf  and  nieder  bewegt,  nm  das  Kachsacke& 
lo  fördern  (I,  218). 

Hoher  Druck  im  Innern  des  Eisens  mindert  die  Blasenbildung.  Das 
veranlas-st  oft  die  EingussötTnung  recht  hoch  zu  legen,  natürlich  auch, 
den  etwaigen  Saugkopf  oder  die  Steigröhre  entsprechend  zu  ("r])f)hen. 

Da  das  Einheitsgewicht  des  flüssigen  Gusseisens  etwa  7,2  beträgt,  so  ent- 
nricht  1  m  Hffhe  der  fSsenaftate  dem  Ihiick  tob  0,72  kg  für  l  qem.  th  ist 
MM  sehr  wob!  mOgUch,  auf  diesem  Wege  erhebliche  Drflcke  herromibringeiu 

Ow  Bnxlaibtaii  dar  XlaengllBae. 

Die  misten  Eisengüsse  sind  lo,  wie  sie  ans  der  Form  kommen,  fertig,, 
nachdem  nur  die  Angüsse  oder  Giessznpfen  (die  durch  Ausfüllen  des  Ein- 
gxisses  und  der  Windpfeifen  entstandenen  Anhängsel)  noch  heiss  abgeschlagen 
nnd  deren  Sparen,  sowie  die  Gtissnilhte,  durch  Heissdl  mid  Hammer  wegge» 
schafft,  mit  harten  gusseisernen  Feilen  (weh;he  statt  des  sonst  gebiäucblichen 
Falenhiebes  einfache  grobe,  gleich  durch  den  Guss  daran  erzeugte  Kerben 
haben)  weggefeilt  oder  anf  dem  Sehidfsteine  oder  mitteb  Sandstranies  (I,  400) 
abgeschliffen  sind  (Putzen).  Man  lilsst  den  firrSberen  GegenstJlndon  die  schwarz- 
graue  oder  blättUchgraue  Farbe,  welche  sie  vom  Gusse  aus  haben i  feinere  Stücke 
werden  gesohwtrst,  entweder  durch  wiederholtes  Aniftvohem  llber  Peoer  von 
Kienholz  und  Reiben  mit  einer  nteifen  Bürste,  oder  durch  Bestreichen  mit  Lein- 
oder NussSl,  Erhitzen  bis  zum  Verschwinden  der  Flamme,  und  Bürsten.  Man 
kann  auch  die  Stücke  dünn  mit  Leinül  bt-streichen  und  200  bis  250  mm  hoch 
über  einem  Flammfeuer  an  einem  Drahte  so  aufhängen,  dass  sie  ganz  in 
Hauch  gehüllt  sind,  nach  Verlauf  einer  Stunde  sie  bis  nahe  an  die  glühen- 
den Kohlen  des  ausgebrannten  Feners  herablassen,  nach  einer  Viertelstunde 
in  kaltes  Terpentinöl  tauchen  und  midlieh  aDcrocknen*  Auch  Leinöl -Fimitr 
mit  Kinnrn^^s  und  etwas  Indig  versetzt,  -^vird  angewendet.  Manche  Gegen- 
stände werden  (mit  den  später  Torkommenden  Hilfsmitteln)  abgedreht,  aus- 
gl  bohrt,  befeilt,  gehobelt,  Oberhaupt  weiter  bearbeitet;  fein  versierte  StOeke 
auch  wohl  ciseliert.  Knchgefils.se  werden  mit  verdünnter  Schwefelsaure  abge- 
beizt und  mit  Schmelz  ausgekleidet  oder  ausgedreht,  mit  Sandstein  ausge- 
sehliffen  und  verzinnt.  Stocke,  welche  aus  mehreren  Teilen  bestehen,  werden 
dnreh  Schrauben  oder  durch  Niete  von  Eisendraht  susiud mengesetzt. 

Es  ist  an  dieser  Stelle  auch  des  w.  o.  \ß.  82)  beschriebenen  Tempern« 
zu  gedenken. 

Kleinere  Gegenstände  (Schlossteile,  SchlüRsel,  Scbermigriffe  u.  a.),  welche  ans 
•chmiedbareni  Eisen  bestehen  sollen,  aber  ihrer  Gestalt  wegen  schwierig  zu  schmie- 
den sind,  werden  häufig  durch  Giessen  gestaltet  und  durch  Tem])em  erweicht. 

Gut  geluDgene  Gosüwaren  mOmen  tch  glatter  Oberfliobe,  ohne  LOdier, 
ttaeen  mid  Poren  sein,  firine  Qnssnftbte  imd  reine  Kanten,  sowie  scharf  augep 
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drückte  Venierungen  haben.  Geringe  Dicke  (wo  aie  nicht  dem  Zwecke  su- 
wid«r  ist)  und  davon  abUliigende  Leichtigkeit,  sowie  möglichit  fferinge  (doeh 

nicht  Iiis  zur  Mürbheit  verminderte)  Härte  und  genügende  Festigkeit  sind  — 
ftüli  nicht  grosse  Uärte  durch  den  Zweck  bedingt  wird  —  eben^iU  Vorsüge. 

2.  Stahl giesser ei. 

Im  aUgemeinen  wird  beim  Giessen  de«  Stahles  wie  beim  EisengOBB 
verfahren,  nur  dass  man  sich  stets  der  Formen  von  fettem  Sande  oder 
auch  wohl  von  Lehm  bedient,  welche  beide  von  höchst  feuerfester  Be- 
schaffenheit sein  müssen.  Ea  beschränkt  sich  aber  dieser  Zweig  bis 
jei^t  auf  wenige  Gegenstiindc :  Walzen,  Kanonen,  Turmglocken 
(worflber  ntiieros  nnter  „Bronzegieswrai"),  Sohalenglooken,  Bad- 
lErKnie  fttr  Eisenbahnwagea  und  guue  Seheibenrftder,  Zahnrfedkrflnse 
und  andere  grosse  Sachen,  bei  welchen  die  bedeutende  Festigkeit  des 
sogenannten  MaaohinengaagBtfthlee  (8.  87,  89)  zur  Geltung  kommt.  Das 
Gleesen  von  Gegenstfinden,  an  welchen  Teile  von  sehr  verschiedener  nnd 
namentlich  iiuch  von  geringer  Dicke  sich  befinden,  bietet  Schwierigkeiten 
dar  durch  das  ungleich  schnelle  Ei'kalten,  welches  leicht  Sprünge  oder 
Blasen  2ur  Folge  hat. 

GrOesere  Schwierigkeiten  erwachsen  aus  der  Neigung  des  Stahles, 
im  gesohmolienen  Zustande  erheblichere  Gasmeogen  m  Tefscfaluokea 
(TcrgL  S.  81).  Das  Schmelzen  des  Stahles  im  Tiegel  wie  auch  im 
Flammofen  bietet  reichliche  Gelegenheit  zur  Gasentwicklung;^)  so  ist 
man  der  Aufgabe,  blasenfreie  Stahlgüsse  zu  liefern,  noch  nicht  allgemein 
gewachsen.  Manche  Werke,  welche  grosse  liirfolge  erzielt  haben,  halten 
ihre  Verfahren  streng  geheim. 

Vielleicht  ist  der  Mitis-Guss'^  geeignet,  die  vorliegenden  Schwie- 
rigkeiten ta  Uteen. 

Unter  diesem  Namen  versteht  man  eine  Legierung  kohlenstoffiurmeii 
Eisens  mit  0»!  bis  0,5  %  Aluminium,  welche  sich  durch  Dünnfltlssigkeit 
und  dadurch  auszeichnen  soll,  dass  die  Guss^tücke  dicht  ausfallen. 
♦  Wenn  der  Inhalt  eines  F^chmelztiej^fels  (25  30  kg  Stahl)  /.u  dem 
beabsichtigten  Gussstücke  nicht  ausreicht,  entleert  man  /.uerst  zwei  oder 
mehrei-e  Tiegel  in  einen  grösseren  voraus  glühend  gemachten  Hafen  und 
giesst  aus  diesem.  Ist  ein  solcher  Hafen  m  gross  zum  Heben,  so  steht 
er  unbeweglich  Aber  der  Giessfbrm  (welche  in  der  Erde  versenkt  ist), 
hat  aber  ein  Loch  im  Boden,  aus  welchem  nach  dem  EinAlllen  des 
Stahles  der  dasselbe  verscbliessende  Pfropf  mittels  seines  langen  Stieles 
ausgezogen  wird,  so  dass  der  flttssige  Stahl  in  die  Form  laufen  kann. 
Vielfach  schmilzt  man  den  zu  giessenden  Stahl  in  flammö&n  mit  Gas- 
feuerung (1,  17  2). 

Grosse  Ambosse  können  so  grossen  werden,  dass  ihre  Arbeitstiäche 
(Bahn)  ans  Stahl,  der  flbrige  Körper  aus  Ouaseisen  bmteht,  indem  man  sie  — 
die  Bahn  unten  —  in  Sand  formt,  den  Boden  der  Form  durch  eine  EiseDplatte 
bildet,  beim  Gieaaea  raerst  nur  Stahl,  dann  kurse  Zeit  Stahl  und  Goaseiaen  su- 


1)  Stahl  und  Eisen,  1886.  a  695;  D.  p.  J.  1887,  307. 
*)  D.  p.  J.  18S7,  266,  806;  1888,  867,  397. 
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Slei^h.  cbliesslich  aber  nur  Gn^seisen  einlaufrn  1:;  st.  —  Zur  Horstfllunp  von 
reoiöklötsen  für  Eisenbahnwagen  iat  mit  Vorteil  eine  Legierung  von  Gusa- 
liieii  imd  OoMsfaüil  (lettterer  bis  bq  50*/o)  angewendet  worden  f^Stahlgvea"). 
—  Gewöhnlich  werden  dir  «.^t  s-i  -ehr  bedeutender  Festi-^kelt  bedürftifjren 
G«geaBt&nde  (Kanonen,  Wellen  u.  s.  w.)  nicht  unmittelbar  durch  Gau  darseBtellt, 
Mdam  eKlnltai  iliM  ▼OQJge  Ocvtelt  «nA  durch  Naohaohmieden  (die  Radkrftnse 
dmeb  Wftlteii)»  wodurch  der  Stoff  an  Diohtliait  nnd  Fettigkeit  gewinnt. 

8.  MesslnsrglesseTeL  1) 

Es  soll  in  dteseai  ALscbnitte  das  Giesäen  des  Mehtiings  (Gelb* 
giesaerei)»  dee  TomlMke  (Botgiesserei)  und  des  Neosilbera  znsammen- 
getet  wenkn,  weil  diese  drei  MetaUmiechimgeii  beim  Onase  doreliaiis 

emerlei  Behandlang  unterliegen. 

Die  einzigen  Formstoffe,  welche  hier  gebraucht  werden,  sind  Sand 
nnd  Lehm.  Der  Sand  ist  in  der  TJegel  fetter  (stark  thonhaltiger) 
Sand,  und  die  Formen  werden  daher  getrocknet.  In  magerem  (nassem) 
Sande  wird  nur  von  einzelnen  Giessern  hin  tind  wieder  gegossen;  der 
alsdaxm  angewendete  Sand  muss  grobkSmig  sein  und  darf  nur  lose  ge- 
fofmt  (nidit  stark  zosammengepressi)  werdoi,  daher  taugt  das  YeMxma 
mir  stun  Gtiss  grober  scbliehter  Gegensülnde.  Die  Lehmfonnerei  wird 
wegen  ihrer  grSssem  Kostspieligkeit  nicht  häufig  und  fast  nur  dann  an- 
gewendet, wenn  bei  grösseren  Gegenständen,  die  ein  einziges  Mal  abge- 
gossen werden  sollen,  die  Herstellntu'  eines  Modell^s  sirli  nicht  lohnen 
würde.  Übrigens  kommen  grosse  Jjtücke  in  der  Meiasinggiesserei  seiteu 
ror.  Well  aiau  aio  meist  ebenso  brauchbar  und  Btets  mit  grosser  Kosten- 
ersparuDg  in  Gnaseisen  ansfllbren  kann:  die'  Walten  zum  Kattnndraeke 
nnd  die  Stiefel  ta  Feuerspritzen,  Sebiffsbestandtrile  sind  fast  die  einzigen, 
welche  angeftlhrt  werden  können.  Doch  besteben  sehr  oft  einzelne  Teile 
der  Sandformen  (insbesondere  die  Kerne  bei  bohlen  Oegenstttnden)  ans 
gebnumtem  Lehm. 

Der  Formsand  mnss  fein  nnd  gut  bindend  sein;  die  losen  Klumpen, 
in  welchen  er  zum  Teil  gegrabw  wird,  zerstösst  man,  worauf  der  Sand 
gesiebt  und  mit  Kohle  fbi.s  zu  ein  Viertel,  selbst  ein  Drittel  seines 
Raumes)  gemengt,  zum  Gebrauch  aber  mässig  angefeuchtet  und  durch- 
geknetet wird  (daä  Anmachen).  Die  Kohle  ist  gewöbnlich  nicht  Holz- 
kohlenstaub,  sondern  Kienruss,  welcher  durch  seine  Fettigkeit  und  Locker* 
beit  weniger  die  Bindekraft  des  Sandes  beeinträchtigt.  Sand  von 
geringer  Fettigkeit  vertrigt  keinen  Eoblenznsatz,  wird  dagegen  wohl 
eber  mit  ein  wenig  Roggenmebl  vermengt,  um  mehr  Bindekraft  zu  er- 
langen. Zum  Anfeuchten  wählt  man  statt  reinen  Wassers  lieber  eine 
etwas  klebrige  FHlsisigkeit,  z.  B.  Bier,  Bierhefe  oder  eine  Misdinng  aus 
Wa^-ser  und  braunem  Zuckersirup.  rfand  von  alten  ausgegossenen 
Formen  kann  nur  m  Vermengung  mit  Iri&chem  wieder  angewendet 
werden« 


>)  Preehtl,  TechnoL  Encyklopidie,  1888,  Bd.  IX,  S.  587  m.  Abb. 
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II.  AUcboitt 


Die  Modelle  eind  von  iloU,  besser  von  einer  Mischung  aus  Zinn 
und  Blei,  von  Hartblei  (S.  57),  Zink  oder  von  Messing.  Gegeohtände, 
wdcbe  wogen  ihrer  Gestalt  sieh  nicht  im  ganzen  gieaeen  ieeeen,  werden 
in  Teilen  geformt,  gegoeeen  nnd  dann  xnaammengeldtei 

Das  Einformen  stimmt  im  wesentlichen  mit  der  Kastenformerci  für  den 
Eiienguas  Qberein;  die  I^bältnisse  für  den  Sand  (Flaschen,  Formflaschen, 
Oieasflaschen)  sind  messingene,  gus^ieiseme,  Rcbmiedmeeme  oder  hölzerne, 
länglich  viereckige  Rahmen,  meist  von  30  bis  75  cm  L&nge,  15  bis  45  em 
Breite,  3  bis  10  m  Hohe  ^iri  bi-  ?^  mm  Wandstärke,  deren  gewöhnlich 
iwei  {drei  nur  in  seltenen  Fallen,  auteiuauder  gesetzt  werden.  Eiserne  Haken 
an  den  Aussenseiten  des  einen  Teilet  greifen  in  lui^rr  an  dem  andern  Teile 
ein,  und  sichern  die  richtige  Stellung  nnd  Verbindung  beider.  Damit  die 
Sandmasse  in  der  Flasche  festhält,  sind  die  Wände  auf  der  innern  Fläche  aus- 
gebohlt  oder  aneh  nur  einfach  al^esehrftgt.  An  einer  iehmalen  Seite  t&XKÜ  1, 
2  odi-r  S  Öffnungen  för  Gu-'^löcher  (zur  Hälfte  in  jedem  der  beiden  Teile)  an» 
gebracht;  von  diesen  Lochern  aus  werden  Kinnen  im  Sande  auMetohniUeo, 
welche  nadi  den  Formhfthlungen  MnfBhree.  Man  formt  nftmlieh,  bei  der  ge- 
ringen GrOsse  der  nu-  stucke,  fiist  immer  mehrere  derselben  nebeneinander  in 
einer  Fla.<!che.  Sehr  oft  wird  dann  vom  Giessloche  au6  eine  Hauptrinne  an^e- 
l^t,  von  welcher  »eitwärts  Zweige  in  die  einzelnen  Formen  gehen.  Hierbei  ist 
SU  bemerken,  dass  die  Seitenzweige  gegen  das  Gienloeh  zurück  schräg  laufen 
sollen,  damit  die  dem  Giessloch  näher  liegenden  Formen  nicht  eher  sich  füllen, 
als  bis  die  entfernteren  voll  sind,  um  eine  Zersplitterung  dee  Mo^sings  und 
dadurch  bewirkte  schnelle  Abkühlung  desselben  zu  vermeiden.  Das  Eindrücken 
des  Sandes  in  die  Flasche  gOKchieht  teils  mit  den  Händen  und  durch  Sfnm]iff^n 
mit  einem  Holze,  teils  durch  Darüberrollen  einer  Kanonenkugel,  in  grodsen 
Oieeiereien  wohl  mit  Hilfe  der  Forromasehinen  {B.  12t). 

Eine  zulä-snigc  Sparsamlcrit  e^,  r.i.r  7nnflch8t  um  das  Modell  fein  »tt» 
bereiteten  Sand  in  einer  dünnen  Luge  einzuformen,  den  übrigen  Raum  der 
Flatche  aber  mit  gröberem  en  füllen.  Dae  ZneammeBhleben  der  beiden  Sand- 
massen, welche  in  den  zwei  Teilen  der  Flasche  enthalten  sind,  verhindert  man 
durch  liepiidcrn  der  Scheidnngsfläche  mit  feinem  Kohlenstaub.  Fertig  geformte 
Flaschen  werden,  nachdem  die  Modelle  betuusgonommen  sind,  am  Feuer  ge« 
trocknet,  bis  der  Sand  beim  Kratzen  mit  dem  Fingernagel  rauscht,  wieder  sn- 
sammengeitetzf ,  und  zwischen  Brettern  in  eine  Forrapresse  (einen  hölzernen 
Rahmen  mit  zwei  Schrauben  oder  einem  Keile)  gebracht,  wo  man  sie  fest  zu- 
pammentpennt.  Die  Form  presse  nimmt  gewöhnlich  mehrere  aufeinander  gelegte 
Flaschen  zugleich  auf.  Sic  wir  1  in  ponfi^rtcr  Lage  hint^ppftzt,  m  dass  die 
OusslOoher  der  Flaschen  nach  oben  gekehrt  sind;  das  Eingiessen  geschieht  un- 
mittelbar aua  dem  Sehmelzti^el. 

Dae  Schmelun  dee  Heseinge  ▼errichtet  man  in  einem  (gew5bnlidi 

12  bis  15  kg  fassenden)  Graphittiegel,  der  anf  dem  Roste  eines  ge- 
aianerten  Windofens  (I,  192)  steht  und  ganz  mit  Holzkohlen,  Stein- 
kohlen oder  Koke  und  Torf  umgeben  wird.  Der  Regel  nach  setzen  die 
Giesser  ihr  Messing  selbst  zusammen  und  vergiessen  es  unmittelbar,  da- 
bei wird  altes  Messing  und  verschiedener  Messingabfall  gelegentlich 
mit  eingeschmolzen;  dass  zum  Giessereibetrieb  fertiges  neues  Messing 
nmgeeduDolsen  wird»  kommt  seltenw  vor. 

Das  Messiog  sieht  eich  beim  Festwerden  nnd  Erkalten  bedeutend 
zusammen  (schwindet  stark);  nnd  wenn  dünne  Stellen  an  einem  Guss* 
stücke  vorhanden  sind,  so  können  diese  abreissen,  wenn  der  Sand  der 
7n«nmmenziehung  Widerstand  leistet.  So  z.  B.  reisst  ein  King  an 
wenigstens  einer  Stelle  seiner  Peripherie;  bei  einem  "Rade  mit  d (innen 
Speichen  reisst  wenigstens  eine  dieser  letzteren  an  ihrer  duuubteu  Stelle, 
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wenn  luan  nicht  scbnell  nach  geechehenem  Gasse,  während  d&a  Stück 
noch  glOht,  die  Fhudie  51ftiet  nod  6m  Sand  dort,  wo  or  sieb  dorn  Zn- 
nmmenciohen  en^egotitetst  (an  dem  innem  üm&age  dee  ^Uiiges  oder 
Bandluanxes)  wegrftvmt. 

Der  Anguss,  Giesssapfen,  Qieeskopf  (das  durcih  AnsfDUen  des 

Giessloches  und  der  Giessrinne  mit  dem  GussstUcke  verbundene  Metall) 
wird  nach  dem  Erkalten  mit  der  SHge  abgeschnitten.  Die  Messinggüsse 
müssen  fast  ohne  Ausnahme  durch  Befeilen,  Abdrehen  u.  s.  noch 
weiter  ausgearbeitet  werden,  da  sie  nie  weder  eine  glatte  Obertikclie  und 
scharfe  Kanten  haben,  (noch  auch  die  rciue  gelbe  (vielmehr  eine  ange- 
laufene, matt  TOtUebe  oder  bnate)  Farbe  Beigen. 

In  manchen  Fallen  sind  Bestandteile  von  Eisen  oder  Stahl  mit  Messing 
dnrcb  den  Gu«s  zu  Terbinden.  So  werden  oft  die  Zeichenfedern  der  Reiaa- 
trage  mit  ihren  Stielen.  ine"5!»iTiffpne  Zirkel  mit  ihren  Btählemen  Spitzen  da- 
dnrob  Tcrbnnden,  dass  man  das  Messing  um  den  Stahl  herumgiesst  (statt  letztem 
in  dae  Mes<»ing  einzulöten);  Thür-  und  P^eneterknöpfe  giesst  man  auf  ihren 
eisernen  Schaft,  mexsingcne  Knöpfe  oder  Haken  auf  geflcbmiedete  eisern«  NSgel 
oder  eiserne  Schrauben,  u.  dgl.  m.  In  solchen  fallen  werden  die  Modelle  fftr 
den  Qvm  wie  gewöhnlich  eingeformt;  die  Eisen-  oder  StaMteile  aber  le^  man 
(lorgestalt  in  den  Sanri,  rings  sie  so  weit  in  die  Höhlung  reiclii  i;,  il^  gie  vom 
Messing  umgeben  werden  müssen.  Um  ihre  richtige  Lage  ohne  Schwierigkeit 
ta  etretdien,  giebt  man  dem  Modelle  eine  V«'langerung  von  gldcher  Gestalt, 
welche  die  nötige  Vertiefung  im  Sande  ausspart.    Grössere  Massen  von  Messing 


b«  seinem  Bestreben,  sich  im  Erkalten  zusammenzuziehen,  durch  das  Eisen 
ffehiadert  wird,  nnd  daber  aerreisst.  Man  muss  wenigstens  daa  Eisen  uomittel* 
bar  vor  dem  Gnssa  beiia  in  die  Form^lsgen,  damit  es  siob  ebenfalls  sn- 
sammenziebt« 

Znr  Hentellang  Mdner  Gotsstflcke,  an  deren  Dichtheit  man  besondere 
Anforderungen  stellt,  ist  eine  Giessmaschine  in  Gebrauch  gekommen,  bei  welcher 
da»  Metall  unter  starkem  Draok  in  die  (ans  gebranntem  Thon  hergestellte) 

Forax  eingeführt  wird.*) 

B,  Tifthmgffitir. 

Dsr  Lebm  wird  nun  Hessinggan  ebenso  nibereitet,  wie  Ittr  die 

Eisengiesserei  (S.  117).  Aach  das  Verfahren  beim  Formen  und  bsi  der 
YoUendnag  der  Formen  Dir  den  Gass  ist  wie  dort 

ICesainggnss waren  Uberbanpt  müssen  so  glatt  und  rein  nnd  so 

gut  ansgego<=pen  alp  moprlieh  coin.  wenngleich  das  Messing  niemals  ebenso 
scharfe  Güsse  liefern  kann,  als  das  Eisen;  die  Gußsnühte  sollen  nicht  zu 
grob,  und  ansgeflossene  Teile,  welche  eine  beßchlidigte  Form  anzeigen, 
dürfen  nicht  Torhanden  sein;  endlich  muss  das  Metall  dicht,  ohne  sicht- 
bare PoroD  und  ohne  eingemengte  Oxyd-  oder  Soblackenteile  sein. 
Weisse  Fleeken,  welehe  eine  nogleiebe  Vermisebuig  dos  Zinbes  mit  dem 
Kupfer,  oder  ausgeschiedenes  Blei  benrkunden,  sind  ein  sebr  aiger 
Fehler,  der  ohne  die  grösste  Nachlässigkeit  beim  Znsammenschmelzen 
and  Cmrühren  des  Metalles  niebt  vorkommen  kann. 


*)  D.  p.  J.  1870,  10b,  201  m.  Abb. 


um  dicke  Eisenstücke  herum 
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IL  ÄbKlmitt 


4.  Bronaegiesseret 

Di6  Bronze  wird  gleich  dem  Messing  entweder  in  fettem  (ansnahms* 
weise  in  magerem)  Sande  oder  in  Lehm  gegossen.  Die  Znhereitang  der 
Formen  nnd  alles  fihrige  stimmt  mit  dem  Verfahren  und  Mitteln,  die 
ftlr  die  Messin sfg'iesserei,  be/w.  Eisengiesserei  gebrJiuchlich  sind,  fiherein. 
Es  sollen  deshalb,  um  Wiederholuni?en  zu  vermeiden,  h'irv  nur  einige 
der  Bronzesxiesserui  last  ausschliesslich  angehörende  Formverfahren  be- 
schrjcbcu  werden. 

1)  Grosse  Glocken  (Tannglocken)»).  Man  formt  dieselben  jeder««t  in 
Lshm,  wegen  der  grösseren  Festigkeit  dieses  Stoffes,  verglichen  mit  wlbet  fettem 
8ande.  Die  Herstellung  der  Form  stimmt  in  d»'n  Hauptpunkten  pan?:  mit  dem 
Formen  groa&er  Kessel  für  den  Eisengues  übL'rein  (S.  11 7);  der  Glockengiesser  hat 
aber  bei  der  Verfertigung  seiner  Drebbretter  aaf  die  eingeführten  und  durch 
die  Erfahrunr:  ^  ''währten  Verliältnisse  der  Abmesenngen  TvOcksicht  zu  nehmen. 

Die  Grüäöti  einer  Glocke  bcbtimmt  ihren  Ton,  der  desto  höher,  je  kleiner 
die  Glocke  ist;  die  TerlAltnisse  der  einzelnen  AbmeMunji^n  untereinander 
gtimiTiPti  bei  gui  ausgeführten  Glocken  gewöhnlich  bis  auf  genngc  Abweichungen 
übereiu.  Den  grOwten  Durcbmeaser  besitzt  die  Glocke  an  ihrer  Mündung,  und 
die  grOsste  MetalUtlrlce  «a  dem  Schlage  oder  Krame,  d.  i.  an  jenem  üm- 
kreise,  gegen  welclien  der  eiserne  Klöppel,  Schwengel  beim  Läuten  schlägt. 
Die  Dicke  am  Schlage  pflegt  in  der  grössten  Weite  15  mal  nnd  in  der  Höbe 
12  mal  enthalten  zu  sein.  Die  Metalidicke  und  der  Durchmesser  nimmt  vom 
Schlaffe  bis  sur  halben  Höhe  ab;  in  de^^obem  Hälfte  der  Glocke  beträgt  die 
MetalTstflrke  nur  ein  Drittel  dea  Schlages,  und  die  Weite  nur  die  Hälfte  der 
Weite  un  der  Mündung.  Das  oberste  geschlossene  Ende  der  Glocke  heisst  die 
Haube  oder  die  Platte;  darauf  stehen  die  mit  der  Glocke  aus  einem  Ganzen 
gegossenen  Henkel  (die  Krone),  woran  die  Glocke  gehängt  wird.  Die  Glocken 
eines  vierstimmigen  Geläutes  geben  den  Grandton,  die  Terz,  Quinte  und  Octav 
an;  ihre  Durchmener  Terhaltsa  sieh  wie  die  Zahlen  2,  IVt,  IVt«  1;  ihre  Gewichte 
nahe  wie  8,  4Vioi  2Vio.  1-  Man  findet  <^ohr  nahe  -In- Gewicht  einer  in  inittlerer 
St&rke  angefertigten  bronzenen  Glocke  in  Kilogrammen,  wenn  mau  ihren  in 
Gentimetem  au^edrQchten  Durchmesser  (am  ftUMersien  Bande  genommen)  zur 
dritten  Potenz  erhebt  und  mit  0,00057  multipliziert;  umgekehrt  den  Durch- 
messer in  Centimetern,  wenn  man  das  Gewicht  in  Kilogrammen  durch  0,00057 
dividiert  und  aus  dem  Quotienten  die  Kubikwurzel  zieht. 

Man  legi  dieGlockenformen  in  der  diclrt  vor  dem  Schmelzofen  befindlichen 
Dammgrube  an,  welche  tief  genug  sein  mnss,  damit  die  fertige  Form  nicht 
aus  derselben  hervorragt  Die  Mündung  der  Glocke  ist  beim  Formen  und 
Oii  oaen  nach  unten  gekehrt.  Auf  der  för  den  Mittelpunkt  der  Form  bestimmten 
Stelle  wird  ein  Pfahl  eingeschlagen;  rnnd  um  diesen  führt  rnn-n  7n>"r-t  ein 
ringförmiges  Grundmauerwerk  und  darüber  den  hohlen  ebenlalls  gemauerten 
Kern  auf,  der  nur  ftnsserlieh  mit  Lehm  bekleide!  wird.  Auf  mn  quer  über  den 
Pfahl  gelegtes  und  in  den  Kern  vermauerteii  Eisen  (Grenzeisen)  stützt  man 
eine  senkrechte  eiserne  Spindel,  deren  oberes  Ende  in  einem  wagerecht  über 
der  Grube  liegenden  Balken  Iftufl.  An  der  Spindel  wird  die  Lehre  (ein  gehörig 
nach  dem  Innern  Querschnitt  der  Glocke  auageschnittenes  Brett)  befestigt, 
welche,  im  Kreise  um  den  Kern  hcrumf^eführt,  den  Lehmflberzug  desselben  ab- 
dreht, glatt  macht  und  ihm  die  richtige  Gestalt  giebt,  indem  sie  den  über- 


>)  Prechtl,  Technnl.  Encyklopadie,  1836,  Bd.  VH,  Sl  m.  Abb.  — 
J.  6.  Launay,  Der  vollkommene  Glockengiesscr.  Aus  dem  Französischen. 
Quedlinburg  und  Leipzig  188t.  —  Die  Glockenffieeserei.  Von  F.  Harser. 
Weimar  18: i  J.  G.  Hahn.  Kaapaaologie.  Erfurt  1802.  —  Gloohenkonde. 
Ton  Heinr.  Otte,  L^piig  1858. 
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flüsäiigon  Lehm  abstreicht.    Vm  den  Kern  auszutrocknen,  macht  man  Feuer  in 
demselben  an.    Der  fertige  Kern  wird  mit  einer  Brühe  von  gesiebter  A^che  und 
Wasser  bestrichen  (geät^chert),  damit  das  Hemd  oder  Modell  (die  Dicke) 
nicht  fest  daran  haftet.    Das  Modell  itt  eine  Lehmbekleidung,  «leren  Dicke 
und  äussere  0»'f^t;i!t   vr)llig  mit  jener  der  Glocke   übereinstimmt,  wahrend 
durch  die  Berührung  mit  dem  Kerne  auch  die  innere  Gestalt  der  Glocke  }it;r- 
Torgebracht  wird.    Der  Lehm  des  Modclles  wird  scbiohtaa weise  aufgetragen, 
"1  *  einer  zweiten  (nach  der  üusscrn  Gestalt  der  Glocke  ansgeschnittenen)  Lehre, 
weiche  an  die  Stelle  der  zum  Kern  gebrauchten  gesetzt  wird,  abgedreht  und 
doreh  Heizung  dee  Kernes  aiw^fetrocknet*  Zuletzt  giebt  man  dem  lK>delle  einen 
dQnnen  Cberzuir  von  Talg  mit  etwan  Wachs,  welcheis  flüssig  aufgetragen  und 
mit  der  Lehre  geglättet  wird.   Büder  und  andere  Verzierungen,  äcbhft  n.  s.  w. 
werden  iran,  aiu  terpentinbaltigem  Wachs  in  nassen  hOlsemen,  gipsenen  oder 
messingenen  Formen  gedrückt,  mittels  Terpentin  aufgeklebt,  um  dem  Modelle 
ganz  die  Beschaffenheit  der  künftigen  Glocke  zu  geben.    Endlich  bildet  man 
darch  abermaliges  schichtenweises  Auftragen  von  Lehm  den  Mantel,  der  mit 
einer  dritten  Lehre  abgedreht  und  durch  gelinde  Heizung  des  Kernes  getrocknet 
wird,  wobei  die  wächsernen  Verzierungen  ausschmelzen  und  gleichgestaltete 
Höhlungen  auf  der  Innentiäche  des  Mantels  zurücklassen.  —  Die  Öffnung,  welche 
jetit  immer  noch  oben  in  der  Form,  der  Höhlung  des  Kemee  entsprechend, 
vorhanden  ist.   wird  zum  Kin.setzen   tler  Henkelform  benutzt,   welche  durch 
Lehmrerstrich  fest  mit  dem  Mantel  verbunden  wird.   Die  Form  zu  den  Henkeln 
«ird  ane  Lehm  Aber  bftlsemen  oder  wftehiemen  Itodellen  gehildet,  nnd  entbftlt 
in  ihrem  Innern  al8  Höhlung  dii'  vollkommene  Gestalt  der  Krone,  sowie  den 
damit  susammenhängenden  Einguss  und  einige«  von  verschiedenen  stellen  der 
Krone  ausgehende  Luftlöcher  (Wind pfeifen).   Der  Mantel  nnd  dte  mit  dem- 
selben verbundene  Henkelform  werden  durch  angelegte  eiserne  Schienen  und 
Reifen  verstärkt.    Hiken,  welche  sich  an  dieser  Avi.srfi'stung  befinden,  dienen 
hierauf  dazu,  den  i^inzlicU  vollendeten  Mantel  von  dem  Modelle  mittels  eines 
Krahnes  oder  FlaschenzugeH  al)zuheb6n  und  in  die  Höhe  zu  ziehen.  Sodann 
schneidet  man  das  Modell  in  Stücken  los,  bessert  Mantel  und  Kern  nötigenfalls 
aus,  füllt  letztern  mit  Erde  und  verschliesst  ihn  oben  mit  Li  hm,  lässt  den 
Mantel  wieder  herab,  nnd  macht  durch  Vur.streichen  der  Fugen  mit  Lehm,  eo* 
wie  durch  Vollttampfen  der  Dammgrube  mit  Erde  und  Sand  die  Form  snm 
Gösse  fertig. 

Kleinere  Glocken  {roa  nieht  mebr  alt  150  bis  200  kff  Gewicht)  formt  man 

liegend  auf  der  Spindel  einer  Drehlade  (I,  267)  und  stellt  sie  dann  in  die  Damm- 
grube. FQr  eine  fabrikmässige  Verfertigung,  wobei  oftmals  dieselbe  Grösse  wieder 
vorkommt,  bebftit  man  das  Formen  in  aufrechter  Stellung  zwar  bei,  bedient 
rieh  aber  als  Grundlage  des  Kernes  einer  gusseisemen  GIocKe,  h n  n  Wandung 
gitterartig  durchbrochen  ist,  und  auf  welche  Lehm  (oder  ein  fetter  Formsand) 
aufgetragen  wird.  Die  Lehren  sind  für  diesen  Fall  von  Gusstiisen  und  daran 
ilt  wk  Eisenblech  festgeschraubt,  in  welehem  man  die  erforderlicli«  Gestalt 
ausgeschnitten  hat. 

Der  Stoff  der  TuroMrlockea  ist  in  der  Regel  jene  Art  der  Bronze,  welche 
davon  den  Namen  führt  (9.  84) ;  gusseiseme  Glocken  gebSren  su  den  Ausnahmen 
nnd  sind  sowohl  in  Klang  als  in  Irr  Haltbarkeit  Pchiecht;  r('r."rlich  werden 
mit  gutem  Erfolge  solche  von  Stahl  gegossen  (S.  136),  welche  gewöhnlich  etwas 
dlhiner  als  bronsene,  bedeutend  leiebter  und  wohlfeiler  als  diese,  dabd  ron 
fehr  gutem  Klange  sind.  Zur  Berechnung  des  Gewichtes  der  Stahlglocken  aus 
ihrem  Durchmesser,  und  umgekehrt,  dient  die  auf  S.  140  für  Bronzeglocken 
gegebene  Anweisung,  wenn  man  nur  statt  des  dortigen  Bruches  0,00057  einen 
angemessen  kleineren,  nämlich  der  Erfahrung  zufolge  bei  Glocken  unter  450  mm 
Purchmesser  oder  etwa  50  kg  Gewicht  0,00054 ,  bei  grösseren  bis*  1  m  oder  un- 
gefähr 450  kjf  0,00045  und  bei  noch  grösseren  0,00042  setzt.  -  Der  Schmelz- 
ofen für  Bronie  ist  der  schon  iS.  99)  beschriebene,  von  dessen  Stichloche  au» 
man  eine  Rinne  nach  dem  Eingüsse  der  Form  anlegt.  Sind  mehrere  Formen 
nebeneinander  in  der  Grube  augelegt,  so  teilt  man  die  Giessrinne  in  Zweige^ 
wdebe  &b<r  den  einMinen  Eingflssen  mdnden  und  ORch  der  Reibe  dem  in- 
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fließenden  Metalle  geftfibet  werden.    Nach  dem  Erkalten  de«  Gtissea  hnfAi 

man  die  Danun^Tube  auf,  gclililgt  den  Mantel  ab,  hebt  lie  Hlock-'  lioran,  '^ä^t 
die  Giesszapfen  ab  und  reinigt  die  Oberfläche  durch  Feilen  und  durch  Scheuern 
mit  Sandstein. 

2)  Bildsäulen,  Büsten  u.  dgl.  (Üildgiesserei,  Kunstguss)  M.  ^ 
Mnn  f^ic^^st  diese  Gegenstände  (sei  es  im  j^;an?.L'n  oder  in  mehreren  nachher  zu- 
samruetizusetzenden  Teilen)  xtets  hohl,  um  ihr  (iewicht  zu  vermiudern  uiul  uu 
Hvtall  zu  Siiaren,  auch,  um  das  Sangen  zu  vermeiden;  daher  ist  ein  Kern  not- 
wendig. Da  ferner  diu  Umrisse  des  Gegenstandes  es  in  der  Regel  unausführ- 
bar machen,  den  Mantel  m  zerschneiden  und  in  zwei  oder  wenigen  Teilen  von 
dem  Modelle  absunehmen,  so  wird  entweder  letaleres  aus  Wachs  gebildet  and 
durch  Herausschmelzen  aus  dem  unzertr^-lten  Mantel  entfernt,  oder  der  ^fartel 
aus  einer  groeeen  Anzahl  Stücke  aufgebaut.  Übilgens  kommen  mehrere  Ab- 
Anderungen  in  dem  Verfahren  dee  Formens  vor. 

a.  Für  grosse  Bildwerke  ist  folgendes  ältere  Verfahren  zwar  das  lang* 
wierigste,  aber  insofern  das  beste,  aU  es  —  im  Falle  des  vollkommenen  Ge- 
lingens —  die  iohfijrfsten,  der  wenigsten  Nacharbeit  bedürftigen  Güsse  liefert. 
Nach  der  vom  Bildhauer  im  kleinen  entworfenen  Skizze  wird  über  einem  Tie- 
rfiste  von  Eisenstähen  aug  Gips  ein  Modell  in  der  wirlslichon  Grösse  verfertigt 
uud  mit  aller  Sorgfalt  vollendet.  Über  diesem  Modelle  wird  femer  eine,  ge- 
wöhnlich aus  sehr  vielen  Teilen  bestehende,  Gipsform  gemacht,  welche,  wenn 
man  sie  ohne  das  Modell  zusammen.^tellt,  einen  hohlen  Raum  von  der  GrössO 
und  äusseren  Gestalt  des  beabsichtigten  Gusses  darbietet.  Vor  dem  Ziisammen- 
•etMii  bekleidet  man  jedes  Stück  der  Form  mit  einer  Lage  Wachs,  welche  eben 
so  dick  ist,  als  das  Mt  tal!  1-^  Gusses  werden  soll.  Die  Gesamtheit  jener  Wachs- 
mawe  stellt  also  das  Modell  dar,  indem  es  innerlich  und  äusserlich  an  Gestalt 
and  OrOsse  dem  herrorsabringenden  Onsswerke  gleicht.  Die  Höhlung  des  Wache- 
modelles muss  mit  einer  Masse  ausgefTillt  werden,  welche  den  Kern  bildet.  Zu 
diesem  Ende  hat  man  die  Form  über  einem  Gerüste  von  Eisenstäben  (der  Aus- 
rfistung,  dem  Kerngerüst)  auf  einer  festen  Grundlage  in  der  vor  dem  Ofen 
heflndlichen  Dammgrubc  aufgestellt;  und  wenn  alles  auf  die  angezeigte  Weise 
▼orgerichtet  ist,  gie^^st  man  den  hohlen  Raum  um  da«  Gerüst  innerhalb  des 
Wachsmodelles,  mit  der  Keruschlichte  (gleiche  Teile  Gijjs  und  Zu'gelmehl  mit 
Wasser  zu  Brei  angemacht)  au^  l  '  i^  Ziegelmehl  verleiht  dem  Kerne  die  nötige 
Haltbarkeit  gegen  die  Hitze,  der  Gips  giebt  ihm  die  FUhigkeit,  sehr  bald  tu 
erhärten.  Um  beim  nachherigen  Erhitzen  der  Feuchtigkeit  ein  leichtes  KnV- 
weichen  ans  den  Kerne  stt  sichern,  hat  man  Sorge  getragen,  in  dem  OerOst  eine 
bedeutende  Zahl  '  i-onblechemer  Röhrchen  einzuBchalten,  welche  in  ihrer  Wand 
viele  Löcher  enthalten  and  auf  die  Kernoberfläche  herausrageni  man  fallt  diese 
ROhrehen  mit  Talg,  weleher  dae  Etndringen  der  Kemschliäte  abhiH,  aber  in 
der  Warme  herausschmilzt.  Die  Gipsform,  welche  nun  das  Ganze  noch  einhüllt, 
kann  nicht  als  Giessform  gebraucht  werden,  da  »io  der  Hitze  des  Metalles  nicht 
widerstehen  würde;  sie  musste  nur  zur  Bildung  und  Zusammenfügung  des  Mo- 
dules dienen.  Man  nimmt  sie  daher  nach  der  Verfertigung  des  Kernes  ab,  wo- 
bei die  Wachsdicke  auf  dem  Kerne  sitzen  bleibt,  da  man  inwendig  auf  dem 
Wachse  gebogene  Drähte  angebracht  hat,  welche  von  der  Kernmasse  einge- 
schlossen worden  sind.  Das  den  Kern  omhflilende  Wachsmodell  wird  nach  Er> 
fordernis  ausgebessert,  und  zu^^leich  setzt  man  aus  Wachs  die  Modelle  für  den 
Einguss,  die  Leitungsröhren  und  die  nötigen  Luftröhren  an.  Der  Einguss  kommt 
aaf  den  hOdnten  Pnnkt  des  Modelles  su  stehen;  die  LcdtangsrOhren  sind  Zweige 
desselben,  welche  das  Metall  nach  den  verschiedenen  Teilen  der  Form  hinfuhren, 
um  letztere  von  vielen  Funkten  aus  so  schnell  als  möglich  vollständig  zu  füllen; 
die  Luftröhren  ^ehen  von  zahlreichen  Stellen  des  Modeües  aas  und  machen  das 
gehörige  Entweichen  der  von  dem  ei  nHi  essen  den  Metalle  verdrängten  Luft  mög- 
lich. Leitungsröhren  und  Luftröhren  umgeben  wie  ein  Netx  das  ganae  Modell. 


Wattig,  Die  Kunst,  aus  Bronze  kolossale  Statuen  zu  giessen.  Berlin  1814. 
D.  p.  J.  1887,  Gö,  lU  m.  Abb. 
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Endlich  verfertigt  man  den  Mantel  oder  die  eigentliche  Oiefisl'orm,  indem  man 
du  Modell  überall  (natfirlich  auch  die  wächsernen  Modelle  der  Luft-  und  Lei- 
toogsröhren)  etwa  20  mm  dick  mit  einer  Mischung  aus  feinem  Lehm,  Ziegel- 
mihi  nnd  Leimwasser  (dem  Formkitt)  abenitth^  dann  aber  gewöhnlichen  Form- 
lehm  aufträgt,  dos  Ganze  mit  Lehni.steinen  von  aussen  umbaut  und  durch  An- 
legoag  eiserner  Schienen  verstärkt.  Unter  der  Form  (die  zu  diesem  Behufe  auf 
äoem  eisernen  Roste  steht)  und  rinn  um  dietelbe  wird  sodann  Feuer  gemaoht: 
erst  gelinde,  um  das  Wachs  auszuschmelzcn ,  vrelches  durch  eine  am  Fus?8e  ge- 
iMwne  Offiausg  abfliegst,  späterhin  st&rker,  um  die  Form  scharf  auszutrocknen 
md  hart  an  brennen.  Wird  nun  die  Dammgrube  mit  Erde  Tul^ittampft  (die 
Foroi  eingedämmt),  so  daas  nur  der  Einguss  und  die  Öffnungen  der  Luft- 
tfihren  frei  bleiben,  so  kann  der  Guss  geschehen.  Man  lässt  das  Metall  durch 
«UM  in  Lehm  gemachte  Rinne  aus  dem  Stichloche  des  Schmelzofens  (der  mit 
jedem  zum  Glockengusse  dbereinstimmt)  zuerst  in  einen  über  dw  Form  gemauer- 
ten Behälter,  wenn  dieser  gefüllt  ist  durch  Augziehen  eine«  eisernen  Stöpsels  in 
die  Form  sclbät  fliessen,  grübt  nach  einiger  Zeit  (oft  erüt  nach  mehreren  Tagen) 
die  Dammgrube  auf,  bricht  den  Mantel  los  nnd  hebt  den  Guss  aus  der  Grube. 
Die  Anpffisse,  welche  durch  Ausfüllung  der  Luft-  und  Leitungsröhren  entstanden 
und,  werden  abgesäfft;  der  Kern  wird  durch  eine  dazu  gelassene  Ö£fnung  nach 
md  nach  berao^^esoMil^  die  Oberttche  des  Oussm  aber  mit  Feile  und  Meiseel 
ger^in iirt  nnd  wo  nOt^  dozcli  Citelioren  (mit  kleinen  Meiaseln  und  Ponaen) 
nachgearbeitet. 

Dieees  Verfahren  führt  —  abgeaelien*Ton  ihrer  ansteroTdentHoben  Lang^ 

wierigkeit  —  zwei  üble  Umstände  mit  sich;  es  entstehen  nämlich  beim  Brennen 
der  Form,  indem  sich  diese  samt  dem  Kerne  zusammenzieht,  das  Eisengerippe 
das  letztem  sich  aber  vermöge  der  Erhitzung  ausdehnt,  leicht  Sprünge,  welche 
man  nicht  sehen,  also  auch  nicht  ausbessern  kann;  und  zerreisst  beim  Schwin- 
den des  Gusses  in  der  nnnachjriebiji^on  Form  das  Metall  gern  hier  oder  dort 
CnfiLlIö  letzterer  Art  treten  um  so  leichter  ein,  als  man  in  der  Anwemiung 
dieses  alten  Verfahrene  gewöhnlich  den  Grundsatz  befolgte,  selbst  die  verwickelt^ 
iten  Gegenstände  im  ganzen  (also  z.  B  einen  Reiter  samt  Pferd  und  allen  Neben- 
tölen  aoe  einem  einzigen  Stücke)  zu  giessen.  In  neuerer  Zeit  zieht  man  ee  da- 
her allgemeih  Tor,  eine  der  folgenden  unter  e.  und  d.  angeführten  Verfahren 
tu  gebrauchen  und  dabei  das  herzustellende  Werk  in  mehrere  Teile  zu  zerlegen, 
welche  schlie&alich  mittels  Schrauben,  durch  Verbämmem,  Verstemmen  und  Ver- 
frilen  der  Fugen,  so  sasammeugesetzt  werden,  daai  sie  wie  aus  einem  Stflcke 
besteh  enJ  erscheinen. 

b.  Man  kann  die  Kcrnschlicbte  in  die  (gut  eingeölte)  Gipsform  giessen, 
ohne  letztere  vorher  mit  Wach»  auszukleiden;  dann  den  erhärteten  Kern  um  so 
viel,  als  die  Metalldicke  betragen  eoU,  auf  der  ganzen  Oberfläche  abnehmen-, 
endlich  die  Gipsform  wieder  zusammensetzen,  und  den  Raum  zwischen  ihr  und 
dem  verkleinerten  iKeme  mit  Wachs  vollgiessen,  nm  das  Modell  zu  bilden.  Das 
fernere  Verfahren  iit  wie  im  obigen  Falle. 

C.  Der  Kern  wird  aus  Ziegeln  hohl  nach  seinen  Hauptiimrissen  aufgeführt, 
mi  Lehm  umkleidet  und  aus  freier  Hand  völlig  ausgebildet  Über  dem  Gips- 
aedelle  macht  man  von  stark  mit  Sand  vertetatom  (wenig  aehwindendem  Lehm) 
—  oder  aus  gleichen  Masstoilen  Lehm,  Formsand  und  Kohlenst.iub ,  sogen arm- 
ter  Masse  —  stückweise  ein  Form,  brennt  dieselbe  in  der  Glühhitze,  bekleidet 
lie  innerlich  mit  Thon,  so  dick  als  der  Guss  werden  soll,  paast  nach  und  naeh 
alle  Stücke  an  den  mit  Asche  bestreuten  Kern  an,  indem  man  auf  letzteren 
nach  Erfordernis  noch  Lehm  auftratet,  nimmt  nach  dem  Trocknen  die  Form 
wieder  ab  und  auseinander,  beseitigt  die  Thonbekleidung,  setzt  endlich  die  leere 
Form  (in  welcher  man  die  Metallleitungen  und  Luftzüge  ausschneidet  und  mit 
Thonröhren  ausfüttert)  wieder  um  den  Kern  h^rum  auf,  Tentreieht  die  Fugen 
mit  Lehm  und  macht  alles  zum  Gusse  fertig;,  wie  sonst. 

Hierdurch  erapart  man  das  teure  Wachs  und  die  Oipsform;  auch  entsteht 
der  Vorteil,  da  «  dr-r  Mantel  stückweise  fal!^o  weit  bequemer)  gebrannt  werd  n 
kann:  dagegen  gehen  in  der  Sandmasse  die  feinsten  Züge  des  Modelles  zuweilen 
terloren,  durch  die  Fegen  awiachen  den  Fomutflcken  entstehen  saUreiehe  Ouse- 
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nähte,  der  Guss  bedarf  wegen  dieser  Vteiden  T'nritände  p;rö>;.serpr  Nacharbeit,  und 
e»  mu&i,  im  Falle  der  Guss  misslmgt,  die  Arbeit  ganz  und  gar  von  neuem 
asigefangen  werden,  ^bxend  man  bei  dem  oben  aoMisander  gesetzten  Ver- 
fahren (a.)  die  Oipsfom  noch  ha^  und  alao  das  WMbtmodell  leioot  wieder  lier> 
stellen  kann. 

d.  Die  Form  wird  wie  unter  c  atflokwaiie,  aber  nicht  aoa  Mane,  Modem 
ana  ndlen^  feinkörnigem  fetten  Formsande  nnf  lem  Modelle  gebildet,  änsser- 
lich  niit  einer  kleinem  Zahl  grosser  Gipsetücke  umschlossen,  dann  innerlich  mit 
Thonplatten  ausgekleidet  nnd  ohne  das  Modell  wieder  «uammengesetzt;  der 
Kern  wird  nachher  wie  unter  a.  durch  Auspiessen  des  hohlen  Raumes  gebildet. 

Da  der  Sand  zum  gehörigen  Austrocknen  keines  Brennens  (Glühens),  son- 
dern nur  einer  viel  geringeren  Hitze  bedarf,  so  schwindet  er  weniger  und  unter- 
liegt weniger  leicht  einer  Beschftdigang»  als  die  Maasefonn  nach  c.  Oft  wird 
es  jedoch  nötig,  zwei  Sandformen  zu  machen,  wovon  die  eine  zum  Guss,  die 
andere  nur  vorher  zur  Bildung  des  Modelles  aus  Thonpiatten  bestimmt  ist,  weil 
larte  Teile  der  Form  beim  Einlegen  und  Andrficken  des  Thones  leicht  SciMdeii 
nehmen. 

e.  Man  verfährt  wie  unter  d.,  giesst  aber  den  Kern  nicht,  sondern  bildet 
ihn  ans  Sand,  den  man  beim  Anfbaoen  der  mit  Thonplatten  aosgelegtcai  F^mn 

nach  uTi  1  n:ich  einstampft.  Hierbei  ist  grosse  Yorsidit  (um  die  Form  nicht  an 
beschädijgeu)  und  ein  senr  guter  Kernsand  nOtig.  — 

Bei  O^enstäaden,  die  man  in  nOsserer  Zahl  (also  mehr  fabrikmftssig)  dar- 
zustellen hat,  z.  B.  Büsten,  Vasen,  Kleinere  Figuren  u.  s.  w. ,  pflegt  man  zum 
SandgUBs  zu  greifen.  Dergleichen  StQcke  werden  aus  Wachs  in  einer  mehr- 
teiligen Gi{>sform  hohl  gegossen  (indem  man  die  Form  stürzt,  d.  h.  nach  teil- 
weisem Erstarren  des  eingegossenen  Wachsen  umkehrt»  und  daa  noeh  flttssige 
auslaufen  lä»<8t),  worauf  man  dieses  Modell  mit  einem  warmen  Messer  in  zwei 
oder  mehrere  Teile  zerschneidet,  es  über  einem  Kerne  aus  Lehm  oder  fettem 
Sande  wieder  susammensetzt,  durch  Bossieren  ausbessert,  und  nun  entweder  mii 
einem  Lehmmantel  umgiebt,  odrr  iu  oinrm  rwoitoilifren  Formkasten  in  fettem 
Bande  einformt  Das  Wachs  wird  sodann  ausgeschmolzen.  Ein  einfacher  £in- 
guss  {ohne  Lettungsi'dhren)  genügt  gewöhnlich;  auch  LnftrShren  sind  nnr  inge* 
ringer  Zahl  erforderlich,  insofern  es  sich  um  kleinere  und  weniger  verwickelte 
Gestalten  handelt.  —  Ein  anderes  sehr  gebräuchliches  Verfahren  für  solche  FftUe 
beateht  in  folgendem:  Daa  Modelt  (TOn  Messing,  Gips,  Marmor  n.  a  w.)  wird  in 
einer  zweiteiligen  Formflasche  in  fettem  Sande  eingeformt,  und  man  ersetzt  die 
beim  Ausheben  wegbrechenden  Teile  der  Form  durch  —  oft  in  beträchtlicher 
Zahl  —  angelegte  Keilstücke.  Um  den  Kern  7-u  erhalten,  formt  man  das  Mo- 
dell in  einer  andern  Flasche  zum  zweiten  male  ganz  ehrnso,  füllt  aber  hier  die 
entstandene  Hfihlung  mit  Sand.  Diesen  Sandkörper  beschabt  man  alsdann  rund- 
um 8o  viel  als  die  MetalUtärke  des  Gusses  betragen  hoU  und  le^t  ihn  so  ver> 
kleinert  zum  Gusse  in  die  zuerst  bereitete  Flasche.  Zu  Lagern  giebt  man  dem 
Kerne  einige  EiHendrilhte ,  wi  jche  durch  und  durch  gehen  und  mit  den  Enden 
herausraff en.  Statt  des  einen  oder  andern  solchen  Drahtes  wendet  man  ein 
eisenbleehemes  (beiderseitig  offenes,  in  der  Wandung  mit  LOehem  Tersehenea^ 
Böbrchen  an,  welches  das  Entweichen  der  Feuchtigkeit  beim  Trocknen  des  Kernes 
begünstigt.  Verzweigungen  des  Eingusses,  sowie  Windpfeifen,  werden  nach  Er- 
fordernis angebracht.  Die  Herstellung  des  Kernes  geschieht  oft  auch  so,  daaa 
man  dazu  einen  Brei  von  gemahlenem  Gips,  feinem  Ziegelmehl  und  Wasser  an- 
wendet, diesen  in  die  Sandform  tri  esst,  den  fest  gewordenen  Kern  trocknet,  ge- 
linde l)rennt  und  ächlic-sslich  durch  Abschaben  um  so  viul  verkleinert,  als  die 
gewünschte  Metalldicke  des  Gusses  erfordert. 

f.  Sollen  unter  Erhaltun  g  des  Mode  II  es  Gussstücke  in  grösserer  An- 
sahl  hergestellt  werden,  welche  keine  Gussnähte  enthalten,  so  empfiehlt  sich 
die  Anwendung  folgenden  neueren  Verfahrens;  1)  Herstellung  einer  (mehrtei- 
ligen) Gipsform  über  dem  Modell;  2)  Anfertigunp-  rit^e  *^;indkorne8  unter  Be- 
nutzung dieser  Gipsform;  3)  Abnahme  einer  der  Wanddicke  des  herzustellenden 
Oossstttekes  entsprechoiden  Schicht  von  diesem  flandkem;  4)  Bildung  einer 
(mehrteiligen)  6tp«f(i»m  über  dem  bearbeiteten  Sandkorn,  —  zur  ^brikmiaugen 
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Herstellung  der  Kerne  för  alle  in  Metall  auszuführenden  AVr^fiW'^e;  5)  Znsammen- 
ftellung  des  unter  3  angeführten  oder  vincB  mit  der  (lip.Hlünu  unter  4  erhaltenen 
Kernes  mit  der  nnter  1  erwähnten  Gipeform;  6)  Ausgiessen  des  so  gebildeten 
7wi«rVif?nraumea  mit  einer  leicht  schmelzenden  Mischung  (z.  B.  von  *  ,1  Stcurin 
und  Vs  Harz)  oder  mit  Wachs,  Gelatine  oder  dergL;  7)  nach  Abnahme  der  Gips- 
§onk  Aneliessemnff  der  Oberfi&ehe  des  ans  der  schmefasltwen  Hliebung  herge- 
«teilten  >fodells  durch  Abnahme  der  GuF^rühfe  u.  s.  w.;  8)  Einfomion  die  »'s 
Modells  nebst  dem  darin  eingeschlossenen  Kerne  in  Sand  (ungeteilte  form); 
9)  Awaebiiielien  d«r  Stearinsooicht  dureh  Enribmoog;  10)  Eingiesaeii  des  He» 
tiiUei;  11)  Entfennmg  der  Saadfonn  iuid,des  SendkeTDes  Mcn  erfolgtem  Erkalteiu 


5.  ZhikglMseret. 

Man  bediente  si  !i  früher  des  Zinkes  nnr  selten  zur  Herstellung  von 
Giisssttlcken,  zu  welchen  es  auch,  wegen  seiner  grossen  i^in-rdipkeit  im 
anbearbeiteten  Zustande,  nur  mit  bedeutender  Einschränkung  anwendbar 
ist.  Fast  suBBchlieeslich  waren  es  GewichtstQcke  und  dergleichen  ein* 
fiwlie  G^enstBade,  ferner  Modelle  und  Kenidraeker  ftr  die  Oelbgienerei, 
welohe  mos  Zink  (seiner  Wdilfeiliieit  halber)  gegoesen  worden,  nnd  swur, 
gleich  dem  Hessing»  in  Sand.  Gegenwärtig  hat  die  Zinkgieaserei  viel 
grSssere  Ausdehnung  erlangt,  indem  sie  teils  rar  Herstellang  verzierter 
Lampentusse,  zahlreicher  kleiner  Luxtiswareu  (die  man  '  nnst  aus  Bronze 
oder  Eisen  goss),  verschiedener  Buchstaben  zu  Aufschrilff  n  und  ähnlicher 
kleiner  Gegenstände  (in  Gusäformeu  von  Messing,  Brunze,  Eisen,  Zink 
oder  Sand),  teils  nini  Gusse  grösserer  aiehitektenisdier  Gebilde,  Btld- 
iSnlettt  Vassn  n.  dgL  angewendet  wird.  FOr  diese  letstgenaanten  PHlle 
gebraucht  man  stets,  wie  zum  Ousse  des  Hessings,  zwei-  bezw.  mehr- 
teilige Form  Waschen,  in  welchen  mit  feinimi  (nicht  zu  fettem)  Sande  ge- 
formt wird}  diese  Sandformen  werden  tot  dem  £ingiessen  nicht  ge- 
trocknet. 

Das  Zink  giesst  sich  mit  sehr  glatter  Oberfläche  und  giebt  alle  feinen  Züge 
des  Ifodelles  wieder,  so  das«  meistens  nur  wenig  mit  FMlen,  Sdiabeni,  PmiMo 

und  Sticheln  nachgeholfen  zu  werden  braucht.  Je  nach  der  Grösse  werden  die 
GOese  2  bis  7  mm  dick  gemacht.  Man  zieht  es  meist  vor,  stark  vertiefte  oder 
ganz  hohle  Gussstflcke  zu  vermeiden,  ans  Besorgnis,  dass  das  erkaltende  Zink 
bei  dem  Zusammenziehen  (wegen  seiner  zu  geringen  Festigkeit)  durch  den 
Widerstand  dee  in  ihm  eingeschlossenen  Kernes  zerreissen  möchte.  Man  giesst 
deshalb  Gegenstände  von  bedeutender  Grösse,  und  runde  hohle  Stücke  sogar 
wenn  sie  klein  sind,  in  zwei  oder  mehreren  (oft  sehr  vielen)  Teilen,  welche  man 
nachher  mittels  des  Lötkolbens  und  gewöhnlichen  Schnell-Lutes  zusamroenlötet. 
Beim  Löten  werden  die  zu  vereinigenden  Stücke  aneinander  gelegt;  man  streicht 
▼erdlliinte  Salnftnre  mit  dnem  Pinsel  von  aossen  auf  dUe  Fuge,  h&lt  sogleich 
ein  Stück  gewöhnlichen  Zinnlots  (halb  '/.'.nn  halb  Blei)  von  der  ROckseite  daran, 
and  bringt  dieses  durch  Berübrunfj^  mit  dem  heissen  Lötkolben  zum  Schmelzen, 
wobei  es  leicht  durdidringt  nnd  die  Fuge  fDlH.  Dieses  Verfahren  ist  mgleich 
•wohlfeiler,  gfötattet  die  Erlangung  eines  vollkommenem  Abgusses  und  ver- 
meidet eher  das  Misslingeu  (macht  es  wenigstens  minder  nachteilig,  da  stets 
nur  ein  kleiner  Bestandteil  zu  verwerfen  ist),  als  das  Glessen  im  ganzen. 

Giesst  man  über  einen  Kern,  so  macht  man  diesen  schon  wegen  grösserer 
Nachgiebigkeit  lieber  aus  Sand  ab  aus  Lehm,  und  gebraucht  woh!  den  Kunst- 
griS,  im  Innern  des  Kernes  einen  Eisenstab,  ein  Stück  Holz  oder  dgl.  anzu- 
oriogen  und  diesen  Teil  sofort  nach  geschehenem  Gusse  heranssuxiehen ,  damit 
der  nun  hohle  Kern  leichter  dem  beim  Abkflhlen  sich  sQsammenziehenden  Me- 

SLammeh-SiKhtt,  Median.  Technologie  IL  IQ 


Digitized  by  Google 


146 


U.  Abeehnitt. 


talle  weiobt.  iiobräbalicbe  bohle  (jegenstände  von  gerilltem  Durobmoner  und 
aieiiitidi  dieker  Wand  k5nii«n  indttaen  ohne  Schwieriffk^  fiber  dnen  eiserneii, 

nur  dänn  mit  Lehm  beetrichenen  Kern  gegossen  werden.  Durch  in  die  Form 
gelegte,  angemessen  gebogene  Eisendriihte,  welche  von  dem  Ziok  umschloMen 
werden,  kann  man  cbenfaUa  den  Zinkgüäsen  eine  Verstärkung  zu  grösserer  Halt» 
barkeit  geben.  —  Du  ia  d«r  ZiangmMrei  übliche  Stürzen  (s.  Zinngiesaereil 
ist  auch  beim  ZinkgOM  ftuweudbATi  mn  kleinere  Gegenstände  ohne  Kern  hohl 
zu  giessen. 

Zum  Schmelzen  des  Zinkes  bedient  man  sich  eines  gnsseisemen  Kewola. 
Bas  Metall  erleidet  dabei  5  bis  6Vo  Abgang  durch  Oxydation.  Eine  Einrich- 
tung ist  ang^eben  zum  äcbmelsen  mittels  Gasheizung')}  damit  sollen  35  kg 
Zink  in  einem  eisernen  Tiegel  binnen  25)finatm,  nnter  Yerbraneh  Ton  einem 
Knbiknieter  Sfcinkohlcngas  geschmolzen  werden. 

Da  da»  Zink  weder  eine  schöne  Farbe  hat,  noch  seine  blanke  Oberfl&che 
lange  behSlt,  «e  wetden  die  damns  gegossoien  Gegenstände  in  der  Regel  ent- 
weder mit  Ölfarbe  oder  Firnisfarbe  angestrichen  oder  bronziert  oder  mit  gnl* 
▼anischen  Metallniederscblilgon  (Kupfer,  Bronze,  Silber,  Gold)  flberkleidet, 

lu  England  giei>t>t  mau  Kattundruckwalzen  aus  einer  Zinkle^ierung 
<S.  51)  und  gebraucht  dazu  eine  Form,  deren  sveiteiliger  Mantel  unmittelbar 
nach  dem  Eingiessen  durch  Keile  snaammeagepreiBt  wird,  am  das  Metall  su 
verdichten.') 

Es  soll  vorteilhaft  sein,  dem  Zink  snm  Ennetgoae  Zinn  (etwa  5%)  zmu* 

«et7:cn  T>iö  Modelle  zxim  ZinVp-n??-  werden  nach  aus  Holz,  Gips  xi.  dergl.  ge- 
fertigten Vorbildern  aus  Zink  gegoöMen.  üm  s.  B.  zu  einer  Bilds&ule,  die  in 
Olpe  modelliert  ist,  die  Zinkmoaelle  sn  machen,  wird  das  Gipsmodell  mit  einer 

feinen  Silge  oder  mit  einem  doppelt  /.usammerif^edrehten  dünnr-n  Messingdrahte 
an  passend  gcw^lten  Stellen  zerschnitten;  die  Stücke  werden  in  Sand  geformt, 
■und  «war  mittels  der  auf  S.  107  beschriebenen  Yerfahrungsarten  dei^estalt,  dass 
die  Abgüsse  hohl,  von  der  vorausbestimmten  Wandstärke,  auafallen. 

Man  vergleiche  fibrigens,  was  am  Schlüsse  der  BleigieaBerei  nnter  6  var^ 
kommt. 


6.  BleigiessereL^) 

Wenn  man  einzelne,  nicht  häufig  vorkommend«  und  minder  widi- 

tige  Gegenstände  abrechnet,  so  werden  aus  Blei  nur  folgende  wenige 
Arten  von  Gnsswaren  erzeugt:  Platten,  Ilöhren,  Gewehrkugeln,  Flinten- 
schrot Zu  jenen  selteneren  Er/cugnissen  gehören  die  Plomben  oder 
Bleisiegel  zur  Sicherung  der  Verschlüsse,  welche  in  messingenen  Formen 
gegossen  werden ;  l  iguren  u.  dgl. ;  GefUsse  (wie  Schalen,  Flaschen,  krug- 
ähnlich  gestaltete  Abdampfgefttsse  fttr  Laboratorien,  EmisthleieheB  n.  9.  w.)i 
wolche  gleidi  Messmg  in  Sand  oder  wie  Zinn  in  messingenen  Formen 
gegossen  werden,  nötigenfalls  in  Teilen,  die  man  sodann  durch  auf  die 
Fugen  gegos5icnes  geschmol'/encs  Blei  vereinigt;  das  Pensterblei  der 
Cilaher,  welches  in  einem  eisernen  Eingüsse  in  Gestalt  von  Stäbchen  ge- 
gossen nnd  dann  durch  den  Bleizug,  die  Blei  winde  (eine  Art  Walz- 
werk), ausgestreckt  und  verdünnt  wird.*)  —  Aus  Hartblei  (S.  57)  giesst 
man  —  teils  in  Sand,  teik  in  zinkenen  oder  messingenen  Format  wie 

M  P.  p.  .T.  lSr.p,  158,  257  m.  AM-. 

«)  D.  p.  J.  1855,  186,  35  m.  Ahb. 

*)  Technolog.  Encykloplidie,  Bd.  II,  S.  96«  m.  AbK 

Hülsse'a  allgemeine  Maschinen '■En^klopidie,  IL  Bd.  Iieipsig  1814, 

S.  240. 
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Jene  der  Zmiigiesaer  —  mancherlei  Bestandteile  eh  Klempnerarbeiteo»  als 
Fflsse  za  Lampen  n.  s.  w. ;  ferner  Leuchter,  welche  lackiert  werden,  u.  s.  t 

Man  giel>t  jener  Mctallmischung  rrewöhnlich  den  Namen  Komposition. 

Eiue  vollkommenere  Art  des  Hartbleies   ist   das  Schriftpiesserzeug 

(Scliriftmetall,  8.  58),  welches  seinen  Namen  von  der  Auwendong  zum 

Glesien  der  Buchdrucker- Schrillen  (Lettern)  trügt. 

Wir  betrachten  in  foli^enden  die  wichtigsten  Bleigusawaren  etwas  näher, 
t)  Blelplatteau  Platten  Ton  mittlerer  Dicke  werdea  wenig  g^oascoi* 

tfeil  man  sie  weit  besser  durch  gewalztes  Blei  ersetzt;  man  pfiewt  meistenteils 
nur  dicke  (6  bis  30  mm  starke)  i'latten  und  sehr  dünne,  papierähnliche  Blätter. 
.Zorn  Gusse  der  ersteren  wird  eine  ami  eichenen  Bohlen  zusammengeeetEte,  tbOmm 
hoch  mit  feuchtem  Formsan  l  rrcht  glatt  und  feat  bedeckte  Tafel  oder  eine 
ebene  Platte  von  dichtem  feinkörnigen  Sandstein  Torgeriohtet,  auf  welcher  man 
den  Bamn,  den  das  Blei  aaifllUeD  soll,  durch  hölserne  oder  dserae  Leititen  um- 
grenzt.  Das  Blei  wird  in  e'n^^m  ri-ernrn  Kessel  geschmolzen,  dann  mit  Kellen 
in  ein  breites  Gefäss  (die  Stürse)  überi^efiült  und  durch  Umneigen  des  letz- 
teren aa  der  eineo  «chmalen  Seite  der  Gieestafel  aof  dieselbe  ausgegossen.  Üm 
das  Fliessen  des  Bleies  zu  erleichtern,  giebt  man  der  Tafel  eine  sehr  geringe 
Neigung;  auch  überfährt  man  das  noch  flOssige  Metall  mit  einem  auf  den 
Einfassungsleisten  fortgeschobenen  Lineale,  dessen  untere  Kante  alles  die  gefor- 
derte Dicke  der  Platte  übersteigende  Metall  abstreicht  and  nach  dem  tiefer 
liegenden  Fnde  der  TaüsL  hiafardibt,  wo  der  Übecfloss  ia  eine  Tertiefiing  des 
Sandes  taiit. 

Zorn  Glessen  sehr  dicker  Platten  hat  dnr  Sand  den  Torsag  vor  dem  Steine^ 

weil  letzterer  durch  die  Ritze  einer  zn  grossen  Metallmasse  in  Gefahr  kommt, 
zu  zer8])ringeni  dagegen  gestattet  der  Stein  ein  viel  rascheres  Arbeiten,  weil 
er  nniaitten»ar  naä  dem  Abnehmen  einer  Platte  sum  GiesMn  einer  nenen 
Platte  fertig  ist,  während  der  Sand  erst  wieder  geebnet  werden  mues.  —  Das- 
Giessen  der  Bleiplatten  in  geschloMesen  (z.  B.  aus  zwei  GussMsentafeln  mit 
zwischenliegenden  Eendleisten  bestehenden)  Formen  ist  swar  kunstgerechter, 
aber  dnrcb  die  erforderlichen  Einrichtungen  kostspieliger.  Die  gegossenen  Platten 
werden  raeistenteil.s  mit  einer  grossen  Schere  in  StücKo  zerschnitten  and  durch 
Walzeu  zu  einer  beliebigen  Dünne  gestreckt  (s.  Blech-Erzeugung). 

Hier  kann  das  Verfahren  erwtthnt  werden,  durch  welches  man  die  grossea 
bleiernen  Siedpfannen  der  Alaun-  und  Vitriol-Siedercien  vorfertit^t.  Man 
giesst  auf  einer  3,ö  bis  5  m  langen,  3  bis  S,ö  m  breften,  vou  Ziegeln  gemauer- 
ten« mit  Latten  dngefasstea  Fläche  eine  etwa  12  bis  20  mm  dicke  Platte,  schnei- 
det die  Ecken  derselben  rochtwinklig  aus,  biegt  alte  vier  Seiten  45  cm  hoch 
auf  und  bewirkt  die  Verbindung  an  den  Ecken  durch  eing^ossene«  slUhen- 
dee  BleL  Nodi  Öfter  befolgt  man  —  da  das  Aufheben  nnd  ITortsehamn  der 
ganz<jn  Pfanne  leicht  eine  Beschädigung  derselben  herbeiführt  —  das  Verfahren, 
sie  aus  fünf  Platten  zusammenzusetzen,  weiche  einzeln  auf  einer  steinernen  oder 
gueseisemen  Platte  gegossen,  auf  dem  Ofen  selbst  aneinander  gefügt  nnd  dnreh 
Vergingen  mit  Blei  vereinigt  werden. 

Die  aus  einer  Legieruni^  von  Blei  und  Zinn  fS.  53)  bestehenden  Platten 
tax  Verfertigung  der  Orgelpfeifen  werden  —  ungefähr  3,6  tu  lang,  50  bia 
55  cm  breit,  2  mm  oder  weniger  diek  —  auf  folgende  Weise  gegossen:  Die 
Gie««stafel  von  der  angegebenen  lÄnge  und  Breite)  ist  fon  Tannenholz  tmd  — 
des  Werfens  wegen  —  ans  nebeneinander  gelegten,  mittels  durchgehender 
eiserner  Sehranbenholsen  yerhondenen  Latten  gebildet:  auf  der  oberen  oder 
Arbeits-Seite  mit  Leinwand  'ib^r/ogen.  Ein  län^Wich  v!.  r<  ckiger  hölzerner  KiUiten 
ohne  Boden  wird  an  dem  einen  Ende  quer  über  die  üiesät^fel  aufgesetzt,  mit 
dem  flllssigcni  Metall  geftlUt  and  dann  eienlieh  rasch  gegen  das  andere  (ein 
wenig  nie&ger  liegende)  Ende  fortgeschoben.  Die  i  iohtige  und  überall  gleiche 
Dicfee  der  hierbei  entstehenden  Platte  wird  dadurch  erzeugt,  dass  die  hintere 
Wand  des  Kastens  nicht  auf  die  Fläche  der  Giesstafel  hinabreicht,  sondern  mit 
Jkrem  aaterea  Beade  um  so  vid  als  n((tig  von  derselben  mtfemt  bleibt  (1, 618). 
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Das  Metall  mu<»!»  im  Augenblicke  des  Gusses  eo  weit  abgekflhlt  sein,  (las?  es  schorv 
in  etwas  Uickeo,  breiartigen  Zustand  überzugehen  anfängt,  und  also  die  dOnne- 
Sehieht,  welche  der  fortwchreitende  Kasten  ninter  sich  uart»  ohne  Vereng  anf 
der  Gie-ifltaM  erstarrt.  Die  Leinwandbekleidan^'  der  letzteren  hat  den  Nutzen, 
das  Anhaften  des  Metalles  zu  befördern,  so  dass  bei  gehöriger  Vorsicht  keine^ 
LOeher  in  den  Platten  entiteben.  » 

Nach  Shnlichem  Grundsatze  hat  man  Vorrichtun^fen  zum  Giessen  lanper 
and  schmaler  Blei-  oder  Zinnplatten  hergestellt,  wobei  ein  eiserner  Metallbe- 
hftlter  ohne  Boden  auf  einer  wagerechten  gusseisemen  Tafel  fortgesogen  wird;: 
difleer  Behälter  ist  —  um  den  Inhalt  anf  gehöriger  Temperatur  zu  erhalten  — 
mit  einem  Kohlenbecken  umgeben  Würde  man  einen  solchen  MetallhehUlter 
auf  eine  um  ihre  Achse  krtiisende,  liegende  Walze  feststehend  anbringen ,  oder 
das  geschmolzene  Blei  auf  einer  in  Achaendrehung  begriffenen  hohlen,  mitteb 
durchströmenden  Wassers  kühl  gehaltf-nen  Trommel  aufgiessen,  so  kOnnte  man 
Platten  von  beliebig  grosser  Länge  gewinnen^  doch  scheinen  solche  Einrich« 
tnngen  praktieetae  SeEwierigkeiten  nnd  keinen  entepreeheiideB  Wert  dam» 
bieten. 

Die  papierdünnen  Bleiblätter  (Bleipapier)  werden  hauptsächlich  zum 
BSnpaeken  dee  Tabak«  gebrancht  (TabaKblei).  Man  ▼«rfertigt  sie  riemlidi 

allgemein  durch  Walzen,  zuweilen  aber  noch  nach  der  älteren  Art  durch  Giessen. 
Die  Vorrichtung  hierzu  hat  mit  der  vorstellend  beschriebenen  Plattengiessvor- 
richtung  der  Orgelbauer  grosse  Ähnlichkeit;  jedoch  ist  die  Bildung  des  Blei- 
blattes ganz  allein  auf  das  Haften  des  flüssigen  Metalles  an  der  Giesstafel  (I,  614) 
gegründet,  da  eine  so  geringe  IMcke  sich  nicbt  mehr  durch  da<^  If^rt  angegeben» 
Mittel  regeln  lässt,  Tielmehr  zn  erwarten  wure,  dass  sehr  häutig  Lücken  in  der 
hinter  dem  Metallkasten  zurückbleibenden  zarten  Schicht  entständen,  wenn  eine 
Wand  des  Kastens  darüber  hin-^treifte.  Die  Gerätflchaft  besteht  demnach  ans 
einem  mit  Leinwand  straff  bespannten  Rahmen,  der  in  schräger  Lage  (10  bis 
15  Grad  f(9gm  die  Wagereebte  geneigt)  aufgeriehtet  wird  und  ans  einer  Art 
von  Küsti  hcn  ohne  Roden  und  Hinterwan  l,  in  welches  das  Blei  eingegossen 
wird,  und  mit  dem  man  rasch  über  die  Leinwand  hinabf&brt,  wobei  an  leti- 
feerer  eine  Haut  tob  Blei  hängen  bldbt  üm  dies  en  bewirken,  darf  jedoeb  di» 
Leinwandfläche  nicht  zu  glatt  sein,  weshalb  sie  mit  einer  Mischung  von  Kreide 
und  Eiweiss  übcrtQncht  wird;  auch  muss  ihr  die  Fähigkeit  benommen  werden, 
in  der  Mitte  einzusinken,  m  welchem  Behufe  man  ein  mit  Wollenzeug  be- 
zogenes Bret  unter  der  Leinwand  in  den  Rahmen  legt.  Je  heiaim  (fo^Ueh 
flüsaiger)  das  Blei  ist,  je  steiler  der  Rahmen  «f^ht  und  je  schneller  man  das 
Kästchen  fortbewegt,  desto  dünner  iailen  die  ljlä,iter  aus.  Sie  werden  250  bis 
800  UM«»  lang,  etwa  170  mm  breit  verfertigt,  sind  anf  der  einen  Seite  etwa*  raub 
und  körnig,  auf  der  anderen  glatt  und  mit  Spuren  des  Leinwandgewebea  ver- 
leben; ihre  Dicke  beträgt  0,0»  bis  0,12  mm  und  1  gm  wiegt  0,86  bis  1,37  kg, 

In.Cbina  werden  Ibnliche  dfinne  Blfttter  anf  solebe  Weite  Terfertii^,  daae 
man  das  Blei  auf  eine  ebene,  mit  plattem  Papior  überzogene  Steinplatte  giesst, 
schnell  einen  zweiten  solchen  Stein  darübw  l^t  und  dnroh  Daraufspringen  die 
Arbeit  ▼ollendet  Dai  Blei  wird  hierdnreb  iwiiehen  dnt  Steinen  aiiBgebreitet» 
«vhftit  aber  keinen  regelmässigen  Baad  tind  (ebeuo.  wie  beim  Oiemn  anf  Lein- 
wand) oft  Löcher  und  Risse. 

2)  Köhren  aus  Blei,  von  12  bis  80  mm  innerem  Durchmesser,  eignen  sich 
zu  Waeser-  und  Gasleitungen  u.  s.  w.  deshalb  sehr  vorzüglich,  weil  man  sie  in 
fast  jeder  beliebigen  Lange  (bis  zu  12  m  nnd  mehr)  darstellen  und  leicht  bie- 

fren,  daher  ohne  Anwendung  von  Knieetücken  in  oft  wechselnden  Richtungen 
egen  kann.  Man  gieest  sie  75  bis  90  em  lang  und  viel  dicker  in  der  Wand, 
als  sie  nach  der  Vollendung  sein  sollen;  denn  sie  werden  durch  Ziehen  oder 
Freesen  (wovon  später)  beträchtlich  verdünnt  und  in  die  Länge  gestreckt  Die 
Gtenfonnen  tind  von  Blei  oder  Owneieen  nnd  swetteilig.  d.  b.  dnreb  die  Aebee- 
zerschnitten,  ?o  dass  in  jedem  Teile  eine  halbnm  b'  Höhlung  gich  befindet.  Der 
Kern  ist  von  Eisen,  sehr  glatt  und  an  einem  Ende  um  sehr  wenig  dünner  als 
am  andern,  so  dass  er  ein  Stück  einee  ftosserst  schlanken  Kegels  bildet  Die 
Pona  wird  som  Ghue  in  anfreebte  Stdlong  gebraebt,  hieranf  gieaet  maa  da* 
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Blei  am  oViercn  Ende  ein.  Während  den  Gusses  wir  1  He  Form  durch  ein 
paAr  darübergescbobene  Ringe  mit  Schrauben  zaaammengebalteii.  —  Man  hat 
•neh  «iaenie  Formen,  deren  beide  BUften  dnreb  Gelenke  verbunden  srnd 
und  in  welchen  die  Gussrinne  der  Länge  mich  hlnahläuft,  so  dasa  das  Blei 
Ton  unten  eindringt  und  aufsteigt.  Wenn  die  gegossene  Rühre  aus  der  Form 
genommen  ist,  wer(ien  die  Gussnähte  weggeacbnitten  oder  abgeschabt;  dann 
macht  man  den  Kern  durch  einige  Schläge  auf  das  dünnere  Ende  loe  und 
zieht  ihn  von  der  Seite  des  dicken  £ndeB|  mittels  einea  daran  befestigten 
Querheftes,  heraus. 

Es  ist  die  Vorrichtung  angegeben  worden,  um  aus  einem  hohen  Ke.-^sel 
durch  d'-n  Druck  des  darin  g^^-chmolzenen  Bleies  selbst  letzterf  h  in  die  Form 
sn  treiben,  welche  unten  seitwiirt«  in  wagerecbter  Lage  dem  Keii^el  angefOgt 
ist  nnd  dnrofa  Antneben  nnd  ESneebseben  eines  Pfropfens  beliebig  geSflhet 
•eder  geschlossen  werden  kann. 

BleirOhren  von  sehr  grosser,  ja  beliebig«  Länge  kOnnen  auf  die  Weise 
dargestellt  w^den,  dass  man  geschmolzenes  Blei  ans  dem  Schmelakessel  von 
unten  in  eine  senkrecht  stehende,  an  beiden  Enden  offene  Röhrenform  pumpt, 
deren  oberer  Teil  durch  Wasser  kühl  erhalten  wird,  daher  das  erstarrte  Bohr 
oben  stetig  austreten  lässt,^)  oder  Blei  in  einen  starken  gusseisemen  Stiefel 
^eest^  worin  es  mittels  äusserer  Heizung  flflssig  erhalten  wird,  dann  dnrob 
einen  Kolben  dasselbe  zu  einer  fVffnung  am  Ende  dieses  Stiefels  heraui»- 
2»resst,  deren  Mittelpunkt  durch  einen  stählernen  Kern  eingenommen  wird, 
so  daas  der  Anstritt  durch  einen  ringförmigen  Raum  in  Rohrgcstalfc  erfolgt, 
—  "wUhrend  des  Austretens  aber  das  ^hr  abkühlt  (1,  Dieses  Verfahren 

ist  mit  dem  Fressen  der  Böhren  aus  kaltem  Blei  verwandt  und  wird  deshalb 
veiter  unten  (im  Anhanfpe  tor'  8.  Abteilung  des  2.  Kapitels)  wieder  inr  Sprache 
kommen. 

3)  Gewehrkugeln  (und  die  kleineren  Posten,  Rehposten)  giesst  man 
in  Kugelformen,*)  welehe  von  Eisen  Terfertigt  iind  stets  sweiteUig  sind,  so 

dass  jeder  Teil  die  Hälfte  des  trichterförmigen  Eingusses  enth&It.  Die  gewöhn- 
liehen Kngelformen  besitzen  nur  eine  einzige  Höhlung  und  haben  die  Gestalt 
einer  Zange,  deren  dicker  Kopf  die  eigentliche  Form  darstellt,  indes  die  Grifte 
nur  nun  Offnen  und  Schliessen  derselben  dienen.  Man  ^ies^t  das  Blei  aus  einem 
dsemen  Schmelzlöffel  ein,  oder  t;iucht  die  Formen  in  einen  Kc^stl  mit  ge- 
schmolzenem Blei,  welches  mau  solchergestalt  herausschöpft.  Zuweilen  wendet 
man  Formen  mit  Iftngerem  Kopfe  an,  in  welchen  swei  bis  zwansig  gleiche 
Kugel  höhl  ungen  enthalten  sind,  deren  Eingüsse  sämtlich  in  eine  zum  Ein- 
gieseen  des  Bleies  bestimmte  Binne  münden,  so  dass  der  Quss  als  ein  Stäb- 
äien  enebdnt,  an  welchem  die  Kngeln  nebeneinander  mit  ihren  EDUsen, 
wie  die  Zähne  eines  Rechens,  sitzen-  A  ich  hat  man  grössere  Kugelformen, 
deren  beide  Teile  sich  nicht  um  ein  Gelenk  wie  bei  einer  Zange  bewegen, 
sondern  in  gerader  Riebtang  dnrcb  eine  Scbranbe  gegeneinander  gepresst 
Wrden. 

Nach  dem  Guspc  der  Kugeln  muss  der  durch  Ausfnllnng  des  Oiessloches 
entstandene  Hals  oder  Giesszapfen  abgenommen  werden.  Die?*  geschieht  ent- 
weder mit  einer  gewöhnlichen  Kneipzange,  oder  mit  einer  an  der  Kugelform 
selbst  angebrachten  kleinen  Schere,  oder  dnrrh  eine  besondere  Vorrirhfnng, 
welche  wesentlich  darin  besteht,  dass  der  Eingu^s  der  Form  nicht  in  dem  Kopte 
derselben  (welcher  vielmehr  nur  die  Kogethfihlnng  mit  scharfrandiger  Öffnung 
-enthält),  =  »nilrrTi  in  pinnm  zweiten  verschiebbaren  Stücke  sich  befindet.  Dieses 
Stdck  wird  entweder  vor  der  Form-Öffnung  gewaltsam  beiseite^  geschoben,  oder 
-vegrsehiebt  neh  TOn  selbst,  indem  man  die  Form  Öffnet,  nm  die  Kogel  heraus- 
zuwerfen ;  in  beiden  Fällen  wird  der  ITalif  dicht  an  der  Kugel  rein  abgeschnit- 
ten. Weil  bei  allen  'diesen  Verfahren  durch  das  Wegnehmen  des  Halses  eine 
Abplattung  der  Kugel  entsteht,  vermöge  welcher  der  Schwerpunkt  aus  dem 
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Mittelpunkte  weg-gerückt  und  der  sichere  Flug  der  Kugel  nach  dem  Ziele  be- 
einträchtigt wird,  so  hat  man  Vorrichtungen  zum  Rundabachneiden  erdachtr^ 
welche  der  Spur  des  Abschnittes  die  Gestalt  eines  Eugels0gmentes  geben,  and 
daher  unentstellte  Kugeln  liefern.  Jederzeit  besteht  eine  solche  Vorrichtung 
aus  suei  bogenförmigen  (nach  dem  Kugelbalbmeaser  gekrümmten)  Schneiden, 
die  steh  dergestalt  gegeneinander  bewegen,  dnn  der  Halbmei<ser  des  Bogens^ 
den  sie  dabei  beschreiben,  dem  Kugelhalbmesser  gleich  ist,  während  die  Kugel 
in  dem  Mittelpunkte  dieser  Bewegung  festli^t  Übrigens  kann  dieser  Mech»- 
nismus  an  der  Kngelform  sogebraebt,  oder  au  besondere  Maaoliine  ausgeführt 
werden. 

Die  Spitzkogeln  (Ton  suckerhut&hnlicber  Gestalt,  fOr  besondere  Arten 
roa  Gewehren)  erfMdem  Formen  Ton  eigentflmlieher  Beschaffenheit»  sumal  wenn 

lie  mit  einer  Höhlung  auf  ihrer  Unterflftche  versehen  sind.*) 

Die  Kugeln  erhalten  im  Gusse  sehr  gewöhnlich  eine  Unvollkommenheit, 
die  ihrer  Brauchbarkeit  w^ntUch  schadet.  Indem  nämlich  dos  Blei  in  Be> 
rflhmng  mit  der  Form  soerst  emtanrt,  bleibt  das  heiHse  Innere  noch  eimnt 
Augenblick  flüssig,  und  wenn  es  dann  ebenfalla-  erstiirrt,  zieht  es  »ich  zummmen, 
kann  folglich  nicht  ganz  den  Kaum  ausfüllen.  So  entstehen  oft  kleinere  oder 
grössere  Höhlongen,  von  denen  man  äusserlich  keine  Spur  entdeckt  und  welobe- 
gleicbwühl  den  (Inji)  elten  Nachteil  her l)ei führen,  da^s  kV.v.  Kugel  nicht  völlig 
das  beabsichtigte  Gewicht  hat,  und  daas  ihr  Schwerpunkt  nicht  mit  dem  Mittel- 
punkte Boaammenfftnt,  wodnroh  sie  im  Ftn^  Tom  Ziele  abgelenkt  wird.  Man 
führte  daher  in  der  fabriknülssigen  Verfertigung  der  Kugeln  (für  den  Kriegs» 
gebrauch)  eine  Nacharbeit  ein,  welche  darin  besteht,  die  gegossenen  Kugeln 
nach  dem  Abnehmen  der  H&be  iwitchen  zwei  itfthlemen  Stempeln  mit  halb- 
kugelförmigen Vertiefongen  in  einer  Prfti^pres^e  gewaltsam  zusammenzudrücken,^ 
wodurch  die  Höhlungen  im  Innern  verschwinden  (gepresst  e  f!  p  wehrkugeln). 
Da  die  Aushöhlung  der  l'rägstempel  von  etwas  kleinerem  Durchmesser  sein 
muss,  als  die  rohe  gegos>:ene  Kogel,  so  wird  zwischen  den  Flächen  der  Stempel 
ein  dünner  Grat  von  Blei  herausgequetscht,  der  sich  jedoch  leicht  und  ohne 
eine  erhubliube  Spur  zurückzulassen,  mit  dem  Messer  wegschneiden  lässt.  Dieses 
Verfahren  ist  von  guter  Wirkung,  ▼enufaeht  aber  eine  Yermebrang  der  Arbeit 
und  folglich  der  Kosten 

Eine  andere  Art  gepresster  Gewehrkugeln  sind  diejenigen,  welche  gar 
nieht  gegossen,  sondern  an«  ^leiitangen  dnrai  eine  Premnatchine  der  ▼ever- 
w&hnten  Art  hergestellt  werden.  Die  Stangen  werden  mit  länglichem  Quer- 
schnitt in  etwa  60  cnt  Län^e  gegossen,  dann  zur  Verdichtung  mehrmals  durch 
ein  kleines  Walzwerk  (ähnlich  dem  für  rundes  Stal>eisen)  geführt,  und  kommen 
in  die  Pressmaschine  dergestalt,  daai  ihr  grösserer  Durchmesser  in  der  Richtung 
des  Druckes  liegt.  Sie  haben,  wenn  sie  aus  der  Maschine  hervorgehen,  die  Öe* 
fttalt  einm  0,9  bis  1,2  mm  langen  dünnen  Bandes,  auf  dessen  zwei  Flächen  die 
halbkugeligen  Erhöhungen,  paarweise  einander  gegenflber,  hervorragen.  In  einer 
zweiten  Maschine  (einem  sogenannten  Durchschnitt)  werden  sodann  die  Kugeln 
ausgeschnitten,  wobei  das  Band  mit  runden  Löchern  an  den  Stellen,  wo  die 
Kugeln  gesenen  haben,  abflLUt.^  Ei  giebt  aueh  Kugelpresamanshinen,  welehe- 
alle  Arbeiten  der  Reihe  nach  mit  jeder  Kugel  .«lofort  ausführen  nnd  sclilir'^^slich 
durch  EoUen  die  Kugeloberfliu-he  glätten.')  —  Gepresiite  Spitzkugeln  werden, 
wenn  sie  voll  und,  am  8tai)gc:u  auf  diesdbe  Weise  gemacht,  wie  eben  von  de» 
runden  Kugeln  angegeben  worden  ist;  die  mit  Höhlung  aber  stellt  man  durch 
eine  Maschine  her,  welche  von  dem  Wulzen  förmigen  Bleistabe  Stück  um  Stück 
abschneidet  und  sofort  ein  jedes  Stück  m  eine  dreiteilige  Form  einlührt,  durch 
deren  Schliewang  die  Kogel  entsteht,  indem  zwei  Formteile  zusammen  die  äus- 
sere Gestalt  erzeugen  und  der  dritte  Teil  fein  Pff^mpel)  die  Höhlung  auf  der 
Grundfläche  eindrückt.   Die  erforderlichen  Bleistabe  werden  in  sehr  beträchtr-- 


M  D.  p.  J.  1852,  126,  274  m.  Abb. 
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liehen  LänpoM  ilnrcli  Pressen  verfertif?t,  wie  an  einer  späteren  8t0Ue  bei  Oe» 
legenbeit  der  Erörterung  des  EChrenpressens  beschrieben  ist. 

4)  Plintenschrot  (Schrot,  Bleisohrot,  Hagel,  Schiesshagel).*) 
Diaeea  firieuguis  ist  ein  merkwürdiges  Beispiel  von  Giesserei  ohne  eigentlicho 
Giessform;  denn  die  Schrotkörner  sind  in  der  That  nichts  anderes  als  erstarrte 
Bleitroplen.  Die  Grösse  der  Küruer  wird  durch  Nummern  bezeichnet,  welche 
gewöhnlich  Ton  00,  0,  1  bis  10.  auch  wohl  bis  12  und  16  gehen;  öften  bat 
man  am-b  noch  grübere  Arten  als  00,  die  man  ulsdann  mit  V  und  PP  benennt. 
Die  temste  Art  brägt  immer  die  höchste  Nummer.  Die  gr(i«8t«n  Körner  haben 
gegen  6  mm  im  Dnrohmeaier,  die  Udniten  (dar  sogenannte  Vogeldunst)  nur 
etwa  1  unn  und  selbst  h\s  zu  0.6  mt»  lierab;  TOD  CTatcren  gehen  ungef&hr  960, 
¥00  letzteren  205  200  bis  820  000  auf  1  Av/. 

Das  Blei  wird  zur  Schrotveriertigung  nicht  rein,  sondern  stets  mit  einem 
Znsatze  von  Arsen  (man  wendet  weisses  Arsen  mit  kleingestossener  Holzkohle, 
oder  rotes  Schwefdarssen,  Realgar,  an)  verarbeitet,  wodurch  es  mehr  Fähigkeit 
erhält,  Tropfen  m  bilden.  Auf  aOO  bis  050  kg  Blei  (gutt»,  weiches  Blei  ist 
weeentlich)  nimmt  man  1,2  bis  kf  weieMe  Arsen;  oder  man  sehmdst  eist 
500  i</  Blei  mit  \0  k-g  rotem  Arsen,  und  von  dem  dadurch  gewonnenen  arsen- 
haltigen Blei  250  kg  mit  250  kg  reinen  Bleies  zusammen.  Während  das  Arien 
xnit  dem  Blei  dnroh  Sebmelien  verdnigt  wird,  mnai  der  goneiaecne  Schmelz 
kessel  mit  einem  blechernen,  mit  Lehm  verstrichenen  Deckel  woht  Tenehloemn 
und  in  ziemlich  starker  Hitze  gehalten  werden. 

Antimonhaltigos  Blei  (Hartblei,  S.  £>7)  kann  mit  einem  geringeren  Arsen- 
gnaatre  verarbeitet  werden,  als  reines;  ja  es  soll  Schrot  ganz  ohne  Arsen,  nnr 
mit  Beimischung  von  Antimon  (2  /.v/  auf  100      Blei),  erzengt  werden. 

Aus  dem  Kessel  schOpft  man  das  Blei  mit  einem  eisernen  Lötfel,  um  es 
in  die  Sebrotform  tn  gicaam.  Letstere  ist  eine  Iftn^lieh  viereoldge  (15  bie 
3'*  cm  lange,  10  bis  25  rm  breite  und  H  bi^  s  cm  tiefe)  oder  runde  (oben 
22  cm,  unten  20  cm  weite)  Pfanne  von  Kiseubicch,  ohne  Füsae,  deren  Boden 
mit  aÄr  regelmSang  runden  nnd  glattrandigen  (am  wenigetena  das  Dreifache 
ihres  Dorchmessera  voneinander  entfernten)  Löchern  von  einerlei  Grösse  ver- 
sehen ist.  Der  Durchmesser  der  Löcher  richtet  sich  nach  dem  Durchmesser  der 
zu  erzeugenden  Schrotkörner,  ist  aber  kleiner  als  diese.  Für  jede  Schrot-Nummer 
ist  daher  eine  eigene  Forui  nStig.  Um  das  Anhängen  des  Bleies  an  die  Form 
T-n  verhindern,  wird  dieselbe  vor  dem  Glessen  mit  Lehmwasser  be  tnchen  und 
wieder  getrocknet.  Wollte  man  das  Blei  unmittelbar  in  eine  Form  mit  nicht 
gar  kleinen  LSehem  giessen.  so  wfirde  es  in  snsammenhftngenden  Strömen  dordi 
die  Löcher  laufen;  man  bedeckt  doshalb  den  Boden  der  Form  mit  BleikrJitze, 
Bleischaum,  Bleiasche  (wie  sie  beim  Schmelzen  auf  der  Oberfläche  des  Bleies 
entsteht);  diese  lockere  Schicht  Iftsst  das  daran fgeg(»Mnie  Blei  allmfthlieb  dnreh- 
siekem,  so  dass  es  in  Tropfen  durch  die  Löcher  fUUt.  Diese  Tropfen  werden 
in  einem  Bottich  mit  Wasser  aufgefangen  nnd  stellen  in  erstarrtem  Zustande 
die  Sehrotkörner  dar.  Je  heiseer  das  Blei  gegossen  wird,  desto  kleiner  fallen 
die  Tropfen.  Bei  den  kleinsten  Arten  wendet  man  keine  Bleikrätze  an,  wml 
djT  cn^'in  Löcher  sich  bald  verstopfen  wQrden.  Nach  der  älteren  Verfahrungs- 
wei&e  war  die  Schn^orm  nur  etwa  2  m  hoch  über  dem  Wasser  angebracht. 
Hiannit  ist  aber  der  hOehst  wesentliche  Naebt«l  verknipft,  die  lYopfen 
entweder  noch  ganz  flOsaig  oder  doch  erst  halb  erstarrt  in  das  W:i>?rr  -gelangen. 
Sie  verlieren  dadurch  zum  Teil  ihre  regelmässige  Gestalt,  werden  birnförmig, 
flach  oder  höckerig,  folglich  unbrauchbar;  zum  Teil  kühlen  sie  sich  wenig- 
stens ungleich mä&sig  ab,  und  indem  die  äusseret«,  durch  das  Wasser  pUMaliäi 
abgekühlte  Rinde  früher  fest  wird,  entsteht  durch  die  spätere  Zusammen* 
licfflang  der  inneren  Masse  eine  Höhlung  in  dem  Korne.  Ist  diese  einiger- 
waiSlTn  bedeutend  nnd  die  ihr  zunächst  liegende  Kruste  nur  dünn,  so  senkt  sich 
letztere  durch  den  äusseren  Luftdruck  trichtcrartig  ein  oder  wird  mit  einem 
Ltkhelchen  durchbrochen;  befindet  sich  aber  die  Höhlung  zufällig  mehr  gegen 


*j  Die  englische  Schrotgiesserkunst,  von  J.  N.  Tu  band.   Heilbronn  i&53. 
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die  Mitte  liin.  so  zeigt  sich  woli"  i  i  Ii  keine  Spur  davon  ;iuf  der  Oberfläche. 
In  beiden  FäUen  lie^  der  Schwerpunkt  des  Kornes  ausserhalb  seines  Mittel- 
punktes und  das  Schrot  zersti-eut  sich  beim  Schusse  sehr  stark. 

Da  der  eben  angezeigte  wesentliche  Fehler  seinen  Grund  in  der  su 
Bchnell^n  Abkühlung  der  Blcitropfen  durch  das  Waaser  hat,  so  ist  es  weit 
aweckiiulssiger,  die  Schrotform  und  den  Bleikessel  auf  der  Höhe  eines  turm- 
ftrtigen  Gebäudes  (Schrotturm)')  oder  über  einem  anfgelMMnen  Bergwerk»» 
Schacht  anzubringen  und  die  Tropfen  durrh  i^nen  Raum  von  wf^nigstens  80 
bis  36  »I  Höhe  herabfallen  zu  lassen,  bevor  sie  in  das  Wasser  gelangen.  Hi^ 
hm  haben  sie  Zeit,  iriUirend  dee  feiles  aiöh  ▼ollkomnien  abBoranden  nnd  in 
der  Luft  gänzlich  (also  gleichmilssifrer  als  im  Wasser)  zu  erstarren.  Diese 
wichtige,  jetzt  allgemein  eingeführte  Verbesserung  der  Schrotfabrikation  ging 
Ton  England  aus:  sie  liefert  das  sogenannte  Patentschrot,  dessen  Kömer 
regelmässig  rund,  ohne  Einrenkungen  oder  Grübchen  nind  und  viel  weniger 
Ausschnss  enthalten.  Es  soll  für  die  schOne  Gestalt  der  Körner  vorteilhaft  sein, 
das  Wasser  15  cm  hoch  mit  öl  zu  bedecken;  und  wenn  man  statt  des  letzteren 
eine  M  rm  dicke  Schicht  von  beständig  flüssig  erhaltenen  Talg  anwendet» 
soll  ohne  Nachteil  die  FaUh5he  der  Tropfen  aehr  bedentrad  ▼eraiinderfc  werden 
kennen. 

Wird  wkhrend  des  Pallee  der  Bleitropfen  deneelben  ein  ftarker  tinfletruin 

entgegengetrieben  (welcher  sowohl  die  Fallgeschwindigkeit  etwas  verringert  als 
die  Abkühlung  befördert),  so  reicht  eine  mindere  Fallhöhe  (z.  B.  von  \b  m) 
aus.  Die  hierzu  dienliche  Einrichtung')  besteht  aus  einer  50  cm  weiten  Eisen- 
bledirOhre,  in  welche  unten  seitwärts  eine  Röhre  einmündet,  um  den  Wind 
eines  Gebläsee  aosuleiten;  oben  auf  diesem  Schlauche  befindet  eich  die 
Schrotform. 

Das  Schrot  moiB,  nachdem  es  an  der  Luft  oder  in  einer  erwftrmten  eisernen 

Pfanne  abgetrocknet  ist,  zunächst  von  allen  fehlerhafs  ti  .  iinri:nflcn  Körnern 
geti^nnt,  und  dann  nach  der  Grösse  gesond^  werden.  Um  den  ersteren  Zweck 
SU  erreichen,  legen  die  damit  beauftragten  Arbeiterinnen  eine  Menge  Sehroi 
nach  der  andern  auf  ein  75  cm  langes,  30  cm  breites,  an  den  zwei  langen 
Bändern  und  an  einer  schmalen  Seite  mit  Leisten  cingefasstes  Brett  (Ablauf- 
brett), welches  sie  etwas  schräg  auf  den  Knieen  liegen  haben;  die  runden 
Körner  rollen  herab  und  werden  aufgefangen,  die  fehlerhaften  bleiben  liegen 
und  müssen  als  Ausschuss  wieder  eingeschmolzen  werdcTi  !  t83).  Diese  Arbelt 
wiederholt  man,  um  des  vollständigen  Erfolges  gewisser  zu  sein.  Man  sucht 
aoch  wohl  snweilen  die  fehlarhaflm  K8mer  mittel«  einee  Zingelchene  heran«. 
Das  folgende  S  intern  narli  ib  r  Dirke  der  Körner  ist  notwendig,  weil  —  wenn- 

fleich  im  ganzen  eine  Scbrotform  Körner  von  ziemlich  einerlei  Grösse  liefert  — 
och  auch  grOnere  und  kleinere  sich  darunter  befinden.  Es  geschieht  in  Meinen 
Schrotgiessereien  mittels  Siebes,  in  Fabriken  mittele  einer  Sichtmaschine 
(I,  490).  Erstere.s  l>e.st«ht  aus  einer  Anzahl  aufeinander  «resetzter  Büchsen  von 
Weissblech,  deren  Böden  so  durchlöchert  bind,  dass  die  Löcher  in  der  obersten 
Büchse  am  grössten  und  in  jeder  folgenden  Büchse  um  ein  wenig  kleiner  sind. 
Jede  Grösse  entspricht  einer  Nummer  des  Schrotes.  Indem  man  da^  'trock- 
nete Schrot  in  die  oberste  Büchse  oder  Abteilung  giebt  und  das  Sieb  schüttelt, 
bleiben  alle  K9mer,  die  eu  groet  sand,  auf  dem  Boden  liegen  und  die  dnndn 
fallenden  sondern  sich  von  selb.st  nach  ihrer  Grösse  in  den  einzelnen  Ab- 
teilttxu^eu  voneinander  ab.  Die  Sichtmaschine  ist  nach  dem  nämlichen 
Orundsatz  gebaut,  nur  sind  die  einseinen  Siebe  mit  den  verschieden  grossen 
Löchern  in  Gestalt  länglich  viereckiger  Dbten  (TOn  60  cm  Länge,  30  cm 
Breite  und  22  bis  30  cm  Tiefe)  nelwneinander  aufgestellt  und  werden  die- 
selben durch  eine  mechanische  Einrichtung  hin  und  her  geschüttelt  Den 
Durchfall  des  einen  Kastens  bringt  man  in  den  folgenden  Saiten  mit  etwae 
kleineren  Löchern  i  in 'welchem  wieder  die  noch  vorbutdenen  grtaten  ^bner 


>)'D.  p.  J.  1830,  88.  357  m.  Abb. 
*J  D.  p.  J.  1850,  116,  97  m.  Abb. 
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zurückbleiben  Eine  andere  Finri  htur.g-  bestellt  darin,  dass  die  mit  Löchern 
Ton  TerscbieUtindr  GrOsae  vanehenea  Blecbtafeln  (weiche  bei  der  eben  bescbrie« 
benen  MMehme  die  Boden  nl)g«Mnidertor  hQlserner  Kleten  büden)  in  dner 
B«ihe  nacheinander  in  einen  etwas  geneigtt  n  I  in^en  Rahmen  eingesetzt  «ind 
(I,  498).  Dieser  Habraen,  sowie  ein  am  höchsten  Lnde  desselben  angebrachter 
Rumpf  oder  Kasten,  aus  welchem  das  Schrot  nach  und  nach  auf  die  Siebe 
läuft,  wird  durch  ein  Zackenrad  geschüttelt  Unter  jedem  Siebe  ist  eine  Schub- 
lade 2ur  Aufsammlung  des  Durchfalles.  Öfter«  wird  erst  nach  dem  Sondern 
nach  der  Dicke  die  schon  beschriebene  Aui>äondcrung  der  uurunden  Kömer 
Torgenommen.  In  einigen  Fabriken  bedient  niftn  sich  des  folgenden  VMfahtens, 
welches  in  gewissem  Grade  beide  Arbeiten  vereinigt:  Die  Schrotkffrnpr  werden 
in  einen  hölzernen  Trog  geschüttet,  welcher  unten  eine  7  bis  10  cm  weite, 
«dl  einem  SehieW  TenebiMMbure  Öflhmig  bat  Unter  diesem  Troge  iet  eine 
•chiefe  Flilrhe  von  n.ri'^^igem  Neigungswinkel  angebracht,  auf  welrlii-  die  Schrote 
beim  6tiuen  de«  Schiebers  fallen.  Die  schiefe  Ebene  hat  mehrere  Unter- 
breebnngen ,  d.  b.  lie  beatebt  ane  mebreren  Teilen ,  zwiechen  welchen  jedeemal 
querüber  eine  8  cm  breite  Kluft  sich  befindet.  Die  Wirkung  dieser  Einrich- 
tung ist  eine  doppelte:  es  werden  n&ralich  die  nnrecirelmrL^«iig  geatalteten 
Kömer  abgesondert  und  auch  die  guten  Körner  nach  ihrer  Feinheit  vorläulig 
gesondert.  Die  unninden,  z.  B.  bi rn förmigen ,  Kömer  rollen  auf  der  geneigten 
Fläcbp  nicbt  <TPra  le  fort,  sondern  beschreiben  eine  bogenförmige  Bahn  und 
fallen  daber  über  diu  Seitenränder  hinab;  die  runden  (kugelförmigen)  hingegen 
eilen  in  gerader  Linie  die  eebiefe  Ebene  entlang,  jedoeh  mit  yerschiedener 
Schnelligkeit.  Die  grössten  fiberspringen  die  Zwischenräume  nlcr  Klüfte  s;lmt- 
lieh  und  sammeln  sich  onten  in  einem  Behälter;  die  weniger  groasen  über- 
springen aoob  einige  Zwiecbeniftnme,  fallen  aber  in  einen  der  letstereu  hinein, 
wo  sie  von  andern  Gefasaen  aufgenommen  werden;  die  kleinsten  endlich  fallen 
•chon  in  die  erste  Kluft.  Die  Vollendung  des  Sonderns  geschieht  auf  dem 
Siebe,  erfordert  aber  viel  weniger  Zeit  als  ohne  die  beschriebene  Vorbereitung 
»Olig  sein  wflrd& 

Um  das  Schrot  vor  dem  Anlaufen  durch  die  oxydierende  "NVirkuncr  der 
Luft  zu  schützen  und  ihm  Glanz  und  Glätte  zu  geben,  wird  mit  einer  kleinen 
Menge  gepulverten  Reissbleies  (4  bis  8  ^  auf  100  kg  Blei)  in  einer  nm  ihxe 
Achse  gedrehten,  liegenden  (hölzernen  oder  gusseiseraen)  Tonne  gescheuert 
(Polieren),  wodurch  es  eine  schwärzliche  Farbe  annimmt,  indem  sich  feine 
Btftnbcben  Ton  Reissblei  in  die  Poren  des  Bleies  legen.  Der  in  England  ge» 
miir^litp  Versuch,  statt  des  Reissbleies  QneekBÜber  oder  Zinn-Amalgam  anzu- 
wenden, macht  das  Verfahren  kostspieliger,  und  der  dem  Schrot  dadurch  mit- 
geteilte weisse  Olans  ist  nicht  danerhaft. 

Gutes  Flintenj^ch rot  m um  aus  richtig  kugelrunden,  glatten  und  glanzenden 
Körnern  bestehen,  unter  einer  Nummer  nur  Körner  von  sehr  nahe  gleicher 
Grösse  enthalten  und  in  der  Dickenfolge  nicht  zu  starke  Unterschiede  der 
OrOsse  bei  den  aufeinander  folgenden  Nummern  darbieten. 

5)  Buchdrucker  -  Schriften  (Schriftgiesserei)  *).  —  Die  kb-inpn 
Teile,  aus  weichen  die  Formen  zum  Bücherdruck  zusammengesetzt  werden  und 
die  man  unter  dem  allgemeinen  Namen  Typen  (in  engerem  Sinne,  sntem 
MUneutlich  von  Buchstaljentyp^^n  für  Rede  ist,  auch  L«!ttern)  versteht,  sind 
ans  einer  MiRchung  von  Blei  und  Antimon,  öfters  mit  noch  anderen  ZuäUsen 
(Sebriftseug,  S.  58)  gegossen,  nnd  enthalten  die  mit  Farbe  auf  das  Papier 
zu  übertr^enden  Buchst,  h  n  w  ^  w.  in  verkehrter  (d.  h.  einem  Spiegeloude 
entsprechender)  erhabener  Darstellung. 


A.  üenze,  Handbuch  der  Schriftgiesserei  und  der  verwandten  Neben- 
sweige.  Weimar  1844  (188.  Bd.  des  Neuen  Sebanplaties  der  Künste  nnd  Hand* 
werke).  —  C.  Har+^m  mn,  Handbuch  der  Metallgiesserei,  Weimar  1840,  S,  637. 
—  Technobgische  £acvkiopädie,  Bd.  XVI.  XVIU  XVIU.  Abhandlungen:  Ste- 
reotypie nnd  Schriftgiesserei  m.  lahlr.  Abb.  J.  ff.  BaohmaaB,  Die 
Sehriftgiemerei,  Leipiig  1867. 
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Nt'bpt  (Ilii  eipfentlicben  Schriften  fBnch«taben  mit  dazn  erforderlichen 
Ziüem,  Schriftzeichen  u.  dgL|  gehören  dahin :  Züohen  venchiedener  Art  (mathe^ 
maludi«»  elwimMhe,  KAlendoneiobeii  fu  t.  w.);  einfftohe  vnd  nttmuiß  Liniai^ 
Röschen,  Einfa-ssungen ;  ferner  die  nicht  zum  Abdrucke,  Bondeni  nur  zur  Aus- 
füllung der  im  Drucke  leer  bleibenden R&ume  bestimmten  Ausschliessunsren 
(nämlich  Quadrate  oder  Gevierte,  Halbgevierte  nnd  Spatien);  endlich 
der  Durchschuss,  welcher  swisdben  die  Zeilen  eingesetzt  wird,  wenn  man  m 
in  grösseren  Abstund  voneinander  brinf?en  will  (teils  dünne  Streifen  von  der 
Lange  der  Zeilen.  DurchBchussliniun,  teils  kürzere  dickere  Stücke:  Kon- 
kordansquadrate ;.  Die  Lettern  sind  vierseitig  prismatische  Stäbchen  von 
23  bis  25  mwi  Höhe  ( Fapierhöhe),  welche  avif  der  oberen  J^ndfläche  (  Auge) 
das  Bild  der  buohataben  u. b.w.  tragen.  Die  Dicke  dieser  Stäbchen,  in  der 
Biohtttog  der  Hobe  der  Bnchskaben  gemeisen,  heiMt  der  Kegel,  Sebrift- 
kcgel,  betragt  von  etwa  1  tnm  bis  zu  30  mm  und  darüber,  und  wird  in  seinen 
zahlreichen  Abstufungen  durch  eigene  Namen  bezeichnet.  Jede  Letter  besitzt 
nahe  am  Fusse  und  zwar  auf  der  Fläche,  welche  dem  nnteren  Ende  des  Bach- 
■toibtiia  entspricht,  eine  halbrunde  Auskerbung  (Signatur),  welche  beim  Za* 
sammen reihen  der  f^ettern  als  ein  flUilbares  Merkmal  dient,  um  olme 
die  richtige  Stellung  zu  finden. 

Dieuteitform  dee Sehriftgieeiers  (dae  Xnetrument,  Gieeeinetrnnent)') 
ist  aus  tnesgingf^n'  n  »eisernen  und  höliemen  Bestandteilen  zusümmenfre-^etzt; 
in  dieselbe  wird  ein  genau  rechtwinklig  nigarichteies  Stflok  Kupfer  eingeigt» 
welcbai  den  Tc^eftMi  Abdrook  de«  m  gieaeenden  Baehetabene  oder  ZeicbMw 
enthält  (die  Matrize,  Mater).  Teils  durch  Wechseln  einiger  Bestandstücke 
—  namentlich  jedenfalls  der  Mater,  —  teils  durch  blosse  Verschiebung  anderer, 
wird  das  Instrument  zum  Oiessen  verschiedener  Arten  und  Grössen  von  Buch- 
staben geeignet  genadit;  und  daraus  allein  geht  dessen  ziemlich  künstlich» 
Zusammensetzung  hervor,  welche  bei  der  Einfachheit  der  darin  erzeugten  Guß- 
stücke sonst  nicht  nötig  wäre.  Die  Metall bestandteile  des  Instrumentes  sind 
in  zwei  hölzerne  Schalen  eingeschloAsen ,  damit  sie  nicht  dnroh  die  Hitze  den 
Hnnden  des  Giessersi  beschwerlich  fallen;  da  'r.iny.o.  tris.st  sich  mittels  dieser 
Schalen  augenblicklich  in  swei  Teile  trennen  und  ebenso  schnell  wieder  su- 
flMnmenaetnn  (aoblieeMn).  Das  EingieRsen  des  HetallM  gescbidlit  dureb  mam 
hohen  trichterartigen  Kanal,  welcber  auf  dem  (beim  Qneee  nach  oben  gekehrten^ 
Fassende  der  Letter  mündet. 

Zur  Verfertigung  der  Matern  wird  für  ^eden  Buchstaben  und  jedea 
Zetcben  «ne  Punze  in  Stahl  geschnitten  (Patriae  oder  Stempel)'),  weleb» 
man  nachher  in  das  Kupferstück  mittels  des  Hammers  einschlägt,  nm  den  er- 
forderlichen vertieften  Abdruck  (Abschlag)  zu  bilden;  zuletzt  wird  die  Mater 
snr  riehttgen  (Sestalt  nnd  GrSsse  befeilt  (das  Justieren).  Obne  Steblstemp^ 
stellt  man,  über  Typen  von  Schriftzeug,  Matern  durch  Galvanoplastik  dar,  und 
zwar  in  G^talfc  von  Plättchen,  welche  man  sodann  mit  Sohriftzeug  umgiesst^ 
nm  ihnen  den  erforderlieben  Kflrper  zu  geben. 

Das  Giessen  geschieht  vor  einem  gemauerten  kleinen  Ofen  von  trommel» 
förmiger  Gestalt,  auf  dessen  oberer  Fläche  ein  runder  euPHeiaerner  Kessel  (die 
Giesspfanno)  eingesetzt  ist,  um  lu  diesem  das  Schnltzeug  beständig  flüssig 
zu  erhalten.  Zur  Ableitung  der  Metalldämpfe  ist  nahe  Ober  dem  Kessel  em 
blecherner  H  il  von  der  Gestalt  eines  umtre4iirzten  Trichters  angebracht,  «lesscn 
weiter  fortgesetztes  Kohr  in  den  Schornstein  mündet  und  durch  welchen  man 
awei^ässig  einen  kttnstlieb  erregten  Lofbrog  Mtet*).  Drei  oder  Titr  Arbeiter 
stehen  um  den  Giessofen  herum  an  einer  tischartigen  hölzernen  Einfassung, 
jeder  mit  einer  Giessform  und  einem  kleinen  eisernen  Löffel  ausgerüstet.  Der 
Qtesser  bftlt  die  zusammengesetzte  (geschlossene)  Form  in  der  linken  Hand» 
•ebOpft  mit  dem  LOffel  in  seiner  Becbten  etwas  Metall  ans  dem  Kessel  nnd 


>)  Mcver's  .Toumal  f.  Buchdruckerkunst  u.  s.  w.  1852,  No.  21 ;  1853,  No.  14. 
»)  Prechtl,  Technolog.  Encyklopädie,  Bd.  XVI,  S.  379  m.  Abb. 
'}  Gewerbe-Blatt  für  Sachsen,  IV.  Jahrg.,  Chemnitz  1889,  S.  270. 
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gimt  es  in  den  £ingau,  so  dass  die^r  sich  ^anz  damit  füllt.  In  demselben 
Augenblicke  befördeii  er  durch  eine  eigentümliche  schwingende  Bewegung  der 
Form  das  Eindringen  des  Metalles  in  die  feinsten  Vertiefungen  der  Mater;  dana 
öffnet  er  ohne  Veraug  (nach  Weglegung  des  Löftels)  die  Form  mit  der  rechten 
Hand,  wirft  die  gegossene  Letter  heraus,  und  schliesst  sie  wieder,  um  den 
alehataoQvM  m  nuMbeo.  —  Für  Klammem,  Linien,  AussohÜMioiigen  gel»»aoht 
man  grössere,  ftbrigans  tiulieh  flungeciehtete  OkMwerknage,  wie  jene  Är  die 
Lettern  sind. 

In  den  engliseheii  Sehriftgiewefoiw  erbeiteD  niemeb  m«iiyere  Giener  an 

einem  Ofen,  sondern  jeder  hat  Bein  eigenes  Feuer  und  seine  eigeoB  Pfanne. 
Letztere  ist  im  lichten  Durchmesser  etwa  20  tm  gross  und  mit  einem  umzu* 
l^^enden  korbhenkelartigen  Bügel  von  Eisendruht  yerseheu,  au  dem  sie  jeder- 
Mit  leieht  vom  Ofen  abgehoben  werden  kaim.  in  der  den  Fenstern  des  (liess- 
saales  gegenflber  befindlichen  Mauer,  längs  welcher  die  Arbeiter  in  einer  Reihe 
aiig«fitellt  sind,  läuft  schräg  ansteigend  ein  Zugkanai,  in  welchen  die  Züge 
aJler  einzelnen  Ofen  einmtlnden.  Jeder  Giesser  ist  von  dem  nftehefcen  dntdii 
eine  Wand  oder  oinen  Schirm  von  Pchwarzblech  jr^trennt,  gegen  welchen  das 
beLm  Schütteln  des  Gi^sinstrumentcs  hemuageworfeue  Metall  fliegt,  um  daran 
(d*  der  Selurai  etwM  geneigt  ist)  herabenlanfen.  Diese  Afaionderung  der 
Giesser  voneinander  erfordert  vielleicht  etwas  mehr  Feuerung,  gewährt  aber  den 
Yort»^H .  dass  ein  jeder  den  Hitzegrad  seines  MetaUes  für  doh  so  regeln  kann» 
wie  uie  zu  gi^ende  Schriftgattung  erfordert. 

Die  ganze  Keihe  von  Handgriffen ,  welche  zum  Gienen  einer  Letter  er- 
fordert wird,  verläuft  mit  solcher  Schnelligkeit,  duss  von  kleiner  Schrift  ein 
fleifluger  Arbeiter  12  Güsse  in  einer  Minute  machte  der  B^el  nach  kann  man 
ab  hOehtie  Leistung  für  die  Stunde  ungeftthr  700  Stflek  von  kleiner  Scbrift^ 
oder  (mit  Rücksicht  auf  die  kleinen  Unterbrechungen)  für  einen  Tag  von 
12  Arbeitsstunden  etwa  7000  Stück  rechnen j  gewöhnlich  werden  nicht  über 
4000  bis  5000  geliefert.  Das  Glessen  grosser  Sofariften  geht  viel  langsamer 
VOB  sfti^ten. 

Es  sind  verschiedene  medhaaiscbe  Voniehtnngan  sor  Sohziftgiesserdi  ia 

Anwendung  gekommen: 

a.  Clichier-(Kli8chier-)Masobine,  lor  Darstellung  der  allergrössten 
Lettern  M  Das  Wesentlichste  derselben  besteht  darin,  dass  eine  Giessform,  in 
welche  die  Mater  von  oben  her  (mit  dem  Abschlag  nach  unten)  eingel^ 
vjM«  auf  einer  wi47ereeliten  gnsseisemen  Grandplatte  befestigt  ut,  dass  nebe» 
dieser  Form  sich  eine  grosse  viereckige  fz.  B.  7  rm  im  Quarirat  rnr^qcn  le, 
10  em  tiefe)  Eingussöifnun^  befindet,  welche  mittels  eines  engen  Xanab  durch 
die  Seiten  wand  der  Form  m  diese  letztere  einmündet,  und  das  Metall  gewalt- 
sam durch  einen  rasehen  Schlag  in  die  Form  getrieben  wird.  Zu  diesem  Be- 
hufe  ist  auf  der  Grundplatte  eine  Art  Fallwerk  angebracht,  bestehend  au» 
einer  in  Leitungen  senkrecht  auf  und  ab  beweglichen  Eiaenstange  von  etwa 
1,2  m  H6he  bei  Ab  mm  Dicke,  welche  am  oberen  Ende  mittels  einer  aufgeeetitea 
Knercl  beschwert  ist,  nnten  aber  einen  würfe lförmij::en  eiRcmen,  in  die  Einguss- 
öffaung  passenden  Klotz  (Bär)  trägt.  Die  Stange  mit  dem  Klotze  wird  auf- 
gehoben; man  giesst  die  nötige  Menge  Metall  in  die  ESngnssOfArang  und  llasfe 
dann  sogleich  die  Stange  fallen,  wobei  deren  Klotz  auf  das  flüssige  Metall 
^hlägt  und  dasselbe  durch  den  Seitenkanal  in  die  von  der  Mater  bedeckte 
Form  höhl  ung  treibt.  Zum  Ausgange  der  Luft  aus  der  Form  sind  eigene  feine 
ölhangen  angebraeht. 

b.  G iesspnm zum  Glessen  grosser  wie  kleiner  Schriftgattungen.  — 
In  dem  mit  flüssigem  Schriftzeug  gefüllten  Kessel  steht  eine  kleine  eiserne 
Draekmimpe.  deren  Kolben  durch  den  Druck  der  Hand  auf  einen  Hebel  niedev» 
gedruckt  irinl  nnd  dnrdi  eine  Rdhre  mit  Mundftflek  das  Metall  in  dee  vorge» 


*)  J.  H.  Mejer's  Journal  für  Buchdruckerkunst  u.  s.  w.,  Jahrg.  1888,  No.  1. 
')  D.  p.  J.  1845,  fk5,  12  m.  Abb.  —  Meyer 's  Journal  für  Buchdrncker- 
ksnst  n.  e.  w>  1860|  KOi  B. 
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haHenc  Qff»w5bnlicbp  Gif^sinsirument  spritzt.  Die  Pumpe  ersetzt  aber  nur  den 
Giesalöffel;  alle»  vibrige  bleibt  iiandarbeit.  Beim  NftchlaMen  des  Hebels  wird 
derselbe  samt  dem  KollMn  dnreli  «ine  starke  Feder  wieder  gehoben.  Da  ein 
Ventil  in  dieser  Pumpe  unanwendbar  sein  würde,  so  füllt  sich  der  Stiefel  durch 
Einlaufen  des  Metalles  von  oben  oder  mittels  zweier  seitlich  durchgebohrter 
Ldeher;  für  den  enteren  Fall  itt  der  Kolben  am  nnteren  Ende  auf  eine  Strecke 
geit,y:irts  (lach  abgefeilt,  bo  dass  er  btn  seinem  höchsten  Stande  eine  ÖfFnunj? 
im  Ötidfel  frei  lässt;  fOr  den  zweiten  Fall  hat  er  swar  durchsehends  die  volle 
Wahengestalt,  wird  aber  bii  Uber  jene  SeitenlOeher  de«  Stiefels  gehoben,  van. 
unter  sich  das  Metall  einzulassen.  Hier  wie  dort  ist  der  Kolben  eine  ci.serne 
in  den  Stiefel  nahezu  passende  Walze  ohne  weitere  Dichtungs Vorrichtung.  — 
Die  Qiessputupe  beschleunigt  des  Giessgeschäft,  liefert  aber  wegen  des  j^ewalfe* 
■amen  raschen  Einspritzens  der  Metallmasse  in  die  Form  —  wobei  die  Luft 
nicht  völlig  entweichen  kann,  Lettern  mit  Höhlungen  im  Tnnera,  so  dass  deren 
Gewicht  oft  nur  drei  Viertel  vom  Gewichte  der  mit  dem  Löffel  gegossenen 
betrügt. 

c.  Giessmaacbine,  Lcttemgiessmaschine*).  Sie  besteht  aus  einer 
Verbindung  der  eben  beschriebenen  Giesspunipe  mit  der  Form  in  solcher  Art, 
daae  letitere  nicht  mit  der  Hand  bedient  wird,  aoadem  alle  Bewegungen  (das 

Pumpen,  das  Öffnen  und  F  hli-'j^sen  der  Form,  dessen  Annäherung  an  das 
Mundstack  der  Pumpe  und  nachher  das  Zurücksiehen,  das  Heraaswerfen  der 

gegossenen  Lettern)  duroh  besondere  Mecbaniemen  bewirkt  werden.  Der  Betrieb 
es  Ganzen  findet  durch  Umdrehung  der  Kurbel  an  einem  Schwungrade  statt. 
Jm  gehörigen  Gange  liefert  die  Maschine  40  bis  7ü  Gflsse  (also  ebensoviel 
Stück)  in  einer  Minute;  dennoch  werden,  der  unvermeidlichen  Störungen  wegen» 
anr  12000  bia  SOOOO  St&ok  in  ein«n  Tage  von  10  Arbeitsstunden  eraeiigt 

Zurichtung  der  gegossenen  Typen.  —  Auf  den  rohen  gegossenen 
Tjpen  sitzt  der  vierseitig  pyramidenfürmige  Anguss,  Gusszapfen,  welcher 
durch  Ausfüllung  des  Gussloches  entstand,  und  zum  Teil  trichterartig  hohl  ist, 
weil  durch  die  beim  Glessen  stattfindende  Scbüttelung  etwas  Metall  noch  f!ru;?iV 
wieder  herausgeworfen  wurde.  Die  Lettern  kommen  nun  zunächst  in  die  Uäude 
▼on  Knaben,  welche  die  Angüsse  abbrechen  (2000  bis  9000  in  einer  Stande). 
Dann  folgt  das  Abschleifen  des  Grates  oder  der  feinen  hervorepriniz^cri  li?!! 
Gosanaht,  welche  durch  Eindringen  des  Metalle«  in  die  Fugen^  der  Form  an 
iwfli  schiÄg  einander  gegenflber  stehmden  Kanten  entstanden  ist.  Dies  wird 
•bettfalls  von  Knaben  ausgeführt,  welche  auf  einem  flachen  feinkörnigen  Sand* 
steine  jede  Letter  mit  den  beiden  breiten  Seitenflächen  rasch  ein-  oder  ein  paar- 
mal hin  und  her  schieben.  Diese  Behandlung  (Schleifen)  kann  von  einem 
Knaben  wohl  mit  2000  Lettern  in  einer  Stunde  vorgenommen  werden;  man 
hat  aber  auch  Letternschleifmaanhinen*),  welche  zwischen  zwei  mit  Feilen- 
hieb versehenen  Stahlplatten  beide  Flächen  zugleich  abschleifen,  die  Lettern 
selbst  ejaftthren  tmd  auswerfen  und  mit  Kurbel  und  Schwungrad  durch  Treten 
bewegt  werden.  —  Anf  das  Schleifen  folgt  da«  Bestossen.  Die  Lettern 
werden  dazu  in  Beihen  aufp^esetzt,  und  diese  zwischen  zwei  eisernen  Linealen 
auf  dem  Bestossttsche  eingeklenmt.  Das  Auge  ist  snerst  nach  unten  ge- 
kehrt und  der  Fus^,  mit  der  Sjmr  des  weggebrocnenen  Angusses,  befindet  sich 
oben.  Bei  dieser  Stellung  wird  mittels  eines  eigentümlichen  Hobels  die  Suur 
des  Angusses  weggehobelt,  und  swar  so  tief,  dass  anf  der  Fussfläche  der 
Lettern  eine  Furche  oder  Auskehlung  entsteht.  Auf  dem  Bestesgiische  miiss 
endlich  auch  noch  jene  Kante  der  Lettern,  welrlit'  sich  auf  dem  Buchstaben- 
ende  (Auge)  an  der  Signaturseitc  befindet,  schräg  abgehobelt  werden,  wozu 
man  die  Letternreihe  umkehrt  (auf  das  Fuissende  stellt),  also  das  Auge  nach 
oben  bringt,  und  hierauf  den  nämlichen  Hobel,  in  demselben  aber  ein  andeis 
gestaltetes  Schneidoisen  anwendet. 

')  D.  p.  .T.,  104,  248  m.  Abb.,  12«,  270  m.  Abb.  Tniirnal  fHr  Bach- 
druckerkunst u.  s.  Nv.  Herausgegeben  von  J.  H.  Mever,  Braunscbweig,  Jahrg. 
1846,  No.  18;  Jahrg.  1848,  No.  11.  —  Gdnie  ind.  YI.  201. 

')  Meyer's  Journal  für  Bochdruckerkunst  n.  s.  w.  Jahig.  1848,  No.  19» 
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Hin  und  wieder  hat  man,  mit  Mhr  bedeutendem  Nutzen  für  die  Dauer- 
1ialläglE«ii  der  Lettern,  eine  galvaoiBche  Verkupferung  oder  Vernickelung  (ier- 
••Iben  auf  ihrer  Bildfläehe  vorgenommen. 

G^ossene  Linien  werden  (statt  des  Abschleifens)  zur  Glättung  ihrer 
Seitenfl&cben  in  einer  Art  Ziehbank  unter  einem  acbneiUigen  Eisen  durchge- 
zogen. Die  Kante,  welche  »ich  abdrucken  soll,  irird  ebenfalls  auf  dem  Bef^tos^ 
tische  mittels  zweckmässig  g^talteter  Hobeleisen  zugerichtet,  bei  ijn  it.  n  Linien 
oft  mit  einer  oder  mehreren  Furchen  yersehen,  wodurch  sie  im  Abdrucke  das 
Ansehen  zweier  oder  mehrerer  gldchlanfender  Striche  darbieten  (sogenannte 
ainrierte  Linien). 

Dem  Giessen  der  Buchdruckerachriften  sind  hier  swei  dem  Zwecke  and 
teilwdee  der  AuifHbning  nach  sehr  verwandte  Arbeiten  anmreiben,  nlmlldi 
das  Abklutschen  und  das  Stereotypieren, 

Durch  Abklatschen,  CHchieres  vervielfältigt  man  in  Holz  oder  Mr4 all 
gesefanitteiia  Zeidinnngen ,  nm  lie  a1«  Vernerungen,  Einfassungen  u.  s.  w.  zum 
BQcherdruck  m  gebrauchen;  ferner  Münzen  n.  dgl.  Von  der  Vorlage  wird 
zunächst  ein  Abdnirk  genommen,  welrber  dann  als  Form  (Mater)  dient,  nm 
eine  beliebige  Anzaiii  Kachbildungen  bt?i zustellen.  Zu  den  Matern  wird  Blei^ 
Sdiriflieag,  auch  Enpfer  angewendet;  die  ersteren  beiden  gestatten  die  Yec^ 
ferki^png  derselben  durch  Abklatschen,  da  sie  leichtflüssig  sind;  in  BU-i  kennen 
Menung-  und  ätahlschnitte  auch  kalt  eingepresst  werden;  kupferne  Matern  ge- 
winnt man,  fofem  die  Vorlage  von  Stahl  ist,  ebenfalls  durch  kaltes  Snpceseen 
(Abprl^en),  Ober  andere  aber  mittels  der  Galvan o]tl;i<;tik.  In  jedem  Falle  ist 
die  Mater  ein  höchst  getreuer  —  aber  entgegengesetzter  —  Abdruck  der  Vor- 
Isffe  in  Gestalt  einer  mdir  oder  weniger  dfinnen  Platte,  wdche  zu  bequemerer 
IIa r  Ih.il  ing  beim  Abklatschen  auf  einem  Stücke  Holz  befestigt  wird.  Als 
Stoff  zur  Darstellung  des  Abklatsches  eignen  sich  besonders  solche  Icicht- 
•obmelaende  Metallmischun^en,  welche  beim  Abkühlen  nach  der  Schmelzung 
langsam  erstarren  und  dabei  fttr  kntM  Zeit  eineii  dickflüssigen,  fast  breiartigen 
Zwischenzustand  annehmen,  wie  ea  vonragsweise  bei  Legierungen  aus  Blei, 
Zinn  und  Wiümut  (S.  5^j,  sowie  aus  gleichen  Teilen  Zinn  und  Blei,  der  Fall 
ist;  übrigens  taugt  auch  das  Sebriftzeu^,  selbst  Blei  ohne  Zusatz.  Das  Metall 
wird  in  einer  gleichmässigen  .  nur  3  bis  4  mm  hohen  Schiebt  auf  Papier  ge- 
gossen (dessen  A&nder  man  aufgebogen  hat,  um  eine  Art  niedrigen  Kästchens 
iD  bilden);  dann  ftett  man  die llater  mit  der  Hand  nnd  schlägt  sie,  sdinell 
und  kraftvoll,  Fcnkrecht  auf  da«  Metall  nieder  in  dem  Augenblicke,  wo  letzteres 
dem  Erstarren  nahe  ist.  Da  hierbei  das  Metall  gewaltsam  in  die  feinsten  Ver- 
tiefangen  der  Hator  hineingetrieben  wird,  so  gewinnt  der  Abdradi  dne  Sehirfe 
und  Genauigkeit,  welche  durch  Gus.s  der  Regel  nach  nicht  zu  erreichen  ist. 
Das  Verfahren  muss  aber  mit  Vorsicht  (wegen  der  heruraspritzenden  Metall- 
teile) ausgeführt  werden,  und  misslingt  leicht,  besonders  bei  etwas  grossen 
Gegensliaden,  sn  welchen  daher  —  schon  des  erforderlichen  Eraftanfwandes 
w^en  —  ein  Fall-  oder  Schlagwerk  (Clichiermaschine) ')  angewendet 
werden  muss.  —  Die  zum  Drucken  bestimmten  Abklatsche  werden  auf  Holz- 
klötze genagelt  oder  auf  Unterlagen  von  SchriftBeng  mittele  Schnelllot  fest- 
gelotet. 

Stereotypieren.  —  Metallene  formen  zum  Bücherdmckr  welche  nicht 
ans  einaeloen  Tjpenj  znsammengeeetat,  sondern  ans  ganien  Platten  gebildet 

sind,  nennt  man  Ftei  ■ot^  ppn,  und  ihre  Verfertigung  das  Stereotypieren.*) 
Die  erste  Grundlage  zu  den  Stereotypen  ist  jedenlalU  ein  gewöhnlicher  ans  be- 
wegUchen  Tjpen  ■osammengestelltär  Sat^  TOn  welchem  eme  Mater  genommen 


>)  Prechtl,  TeehnoL  Encyklopädie,  Bd.  I,  8.  68  m.  Abb. 

»)  Technol.  EncyklopSdie.  Bd.  XVIII,  f?.  1-145  m.  Abb.  -  U.  Meyer» 
Handbuch  der  Stereotypie.  Braunscbweig  1838.  —  Hartmann's  Haudbaob 
der  Metallgiesserei,  8.  686.  —  Henee,  £ndbnoh  der  Schriftpieüiird,  8.  188. 
—  A.  Isermann,  Anleitung  ZOT  8teteoi7pen*Oie«serBi  in  Oipe-  nnd  Fapier-' 
matrisen.  Leipsig  1869. 
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wird,  um  in  letzterer  sodann  die  Druckplatten  zu  verfertigen.  Unt^  den  ver» 
«eliied«iien  VcrfAhnn  der  Mater- Anfertigung  ist  gegenwtrtig  die  dnnh  A«f* 

giessen  von  Ciip^  auf  den  Typensatz  hiiuptsäclilich  im  Gebrauch.  Die  Gipe- 
matem  werden  sodann  in  der  gtark  erhitzten  Metallumchong  (6  Bleit  1  Anti- 
mon;  oder  75  bu  120  Blei,  16  Antimon,  1  Zinn;  oder  70  Blei,  80  Antimon, 
2  Zinn,  1  Witmut)  untergetaucht  oder  in  einer  ron  zwei  guBseisemen  Platten 
gebildeten  Oiessform*)  mittels  eines  Löffels  damit  ausgegossen.  Ziemliche  An- 
wendung macht  man  ferner  von  Papier matern,  wozu  man  mehrere  Bogen 
IMseD  Papieres  mit  Stftrkekleister  aufeinander  klebt  und  die  so  gebildete  dftnae 
Pappe,  wahrend  sie  noch  «▼ehörig  feucht  und  weich  ist,  durch  Aufschlagen  mit 
der  Bürste  in  den  Typensatz  eiopresst;  das  Abgiessen  in  Metall  geschieht  dann 
mitteb  einer  Form  wie  vorstehend.')  Die  anf  eine  oder  die  andere  Art  darge- 
atellten  ^tereotyjiplatten  werden  Hchliesslich  anf  der  Rückseite  al^^rrhi  Vn  lr  oder 
in  der  Drehbank  abgedreht  and  auf  Holstafeln  sena^elt  —  Mittels  Giusmatem 
pflegt  nran  meitten^le  sneh  die  Hotoelinitte  ta  venaenuigeB  ni  TerricuBUtigen, 

etatt  -i  ■   1  b/nklatschen. 

ii)  Kunatgass  aas  Blei.  Figuren  u.  dgl.  gieost  man  zuweilen  aus  Blei, 
■welches  in  dieser  Anwendung  wohl  auch  weiene  Bronse  (als  Ersatz  der  eigent- 
vUehen  Brome  oder  harten  Bronze,  S.  S2j  genannt,  aber  in  der  Regel  nicht 

rein,  sondern  mit  ATitimon  oder  mit  Antimon  und  Zinn  versetzt  Hn^r(»w«^iulet 
wird.  Die  für  diesen  Zweig  der  Giesserei  übliche»  Verfahren  kommen  ganz 
ii  herein  stimmend  auch  für  manche  Fälle  des  Kunstgusses  aus  Zink  und  am 
Zinnlegiernnf^en  tut  Ausübung.  Sie  bestehen  meist  in  einer  Nachahmung  der- 
jenigen Verfuhrungsarten,  mittels  welcher  man  die  Formen  zum  Bronze-Kunst- 
ffon  lienfeellt  (S.  142).  FQr  kleinere  Figuren  u.  dgl.  von  weniger  als  1  in 
HShe  erleirhtert  man  sich  die  Arheit  sehr  dnrch  Benutzung  elastischer  Modelle 
iuif  folgende  Art.  Über  einem  aus  Tbon  gebildeten  oder  Am  Gip»  gegossenen 
Modelle  fertigt  man,  dnroh  etnfenweites  Auf^iessen  einee  Gemenges  von  g^ 
branntom  Gips  und  Wasser,  eine  Form  in  so  vielen  Stucken  als  nach  reiflicher 
Beurteiiuxig  erforderlich  ist,  wobei  nur  bemerkt  werden  muss,  dass  man  die 
Zahl  der  StOcke  so  klein  als  möglich  nimmt  und  keineswegs  darauf  besteht, 
jedes  ein7^1ne  Formstück  ohne  weiteres  vom  Modelle  abheben  m  können,  viel- 
mehr (sofern  dies  zugelassen  wird)  das  Modell  opfert,  indem  man  diejeni{;fen 
vorragenden  Teile  de^elbeu,  welche  ^ich  ihrer  Geutalt  und  Stellung  wegen  nicht 
abUtaen  kOnnen,  durch  Herausbrechen  beseitigt.  Die  so  gebildete  und  ordent» 
lieh  znsamraengeatellte,  inwendig  gefirniste  Gipsform  wird  mit  heisser  und  mög- 
lichst starker  L«imaafiö8ung  (der  man  wohl  einen  kleinen  Anteil  Sirup  zusetat) 
Tollgegoesen.  Ntcb  dem  malten  —  wobei  der  Ldm  die  Besehaffenneit  einer 
zäh-elastischen  ''  ill'rtp  annimmt  —  l&sst  sich  da«  so  j^tw  nnene  Lfim -Modell 
ohne  Beschädigung  aus  der  Form  nehmen;  nm  weit  freiäteheuden  Teilen  das- 
selben  (t.  B.  ausgestreekton  Armen  n.  dgl.)  Haltberkeit  zu  geben,  hat  man  in 
diese  heim  Gasse  zweckmässig  angebrachte  Holzstäbchen  eingeschlossen.  Über 
das  etwas  abgetrocknete  und  mit  Leinölfirnis«  nhcrzogene  Modell  wird  femer 
aus  einer  Zusammensetzung  von  Ziegel mehl,  feinem  Formsand,  Gips  und  Wasser 
eine  zweite  Form  gegossen,  welche  aber  nur  aus  sehr  wenigen  Stücken  (z.  R 
4  bis  8)  besteht,  und  wegen  der  weiclien,  elastischen  Natur  de«»  Modelles  den- 
noch leicht  von  diesem  befreit  werden  kann.  Die  Stücke  dieser  Form  werden 
vorsichtig  getrocknet,  dann  bei  sehr  gelinder  Glühhitze  gebrannt,  und  sind  nun 
zum  Gel)rauche  fertig.  Man  kleidet  sie  zunächst  auf  der  Innenseite  mit  einer 
Wachs-  oder  Tbonschicht  so  dick  aus,  als  die  Metalistärke  des  Gusses  verlangt 
wird,  stellt  lie  so  zusammen  nnd  bildet  dordi  Yollgiessen  mit  eben  jener  Oipe- 
Sand-Ziegi'lmehl-Ma3so  den  Kern.  Nimmt  man  hierauf  die  Form  vom  Kerne 
ab,  eotiernt  aus  derselben  das  Wachs-  oder  Thonfutter  und  stellt  sie  abermals 
nm  den  Kern  zusammen,  so  ist  sie  suni  Eingiessen  des  Bloigemiachee  (oder 


*)  D.  p.  J.  18M,  147,  17S. 

•)  Th.  Archimowitz,  Die  Papier-Stereotypie.    Karlsruhe  1R62. 
Mejer's  Journal  für  Buchdruckerkunst  o.  s.  w.  1864,  No.  45. 
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Zinkes)  bereit.  Der  Kern  bhnbt  gewöhnlich  in  dem  Gusse  eingeschlossen;  liaP«: 
niMi  denselben,  sur  Stützang  in  der  Form,  mit  herausragenden  eisernen  Drähten 
«dar  BOhrehen  venelien  mluse,  bedarf  kaum  dw  Snrftlineiit. 

Zum  Bronze-fiuss  sind  die  hier  bcschri'^tM^.rn  Formen  nicht  anwendbar, 
weil  sie  der  dabei  einwirkenden  viel  ^Osseren  Uiue  nicht  widerstehen.  Viel- 
leicht erweiBt  mk  tOi  m»  tan  naiMEW  verfalinii^)  ak  bmnehlHur. 

7.  Zinngiesserei. 

Die  ZumgnaBwaren  baatehen  gawOhnlich  aus  mit  Blei  veneUtam, 

adtener  ans  reinem  Zinn:  besonders  dann,  wenn  dnrdi  den  Bleigebalt 
keine  Gefahr  für  die  Gp^imrlhoit  entstellt,  wenn  man  hauptsächlich  nach 
Wohlfeilheit  trachten  muss  und  wenn  man  möglichst  Pcharfe  Gfl^pe  hahen 
wui,  wird  der  Zusatz  von  Blei  stark  erhöht;  denn  daa  yehr  bleihaltige 
Zinn  füllt  die  Formen  besser  aus  als  das  reine.  So  werden  die  /.inner- 
aen  Modelle  der  GelVgieBser,  die  Yememiigeii,  welche  man  -veigoldet 
auf  hOlaernen  Bahmen  anbringt»  die  als  Snderapiekeng  dienenden  Sol* 
datenSguren  n.  dgL  ftOB  einer  Mischung  von  onge&hr  gleieh  viel  Zinn 
nnd  Blei  gegossen.  Zum  Glessen  des  Zinnes  dienen  Sand^rmen  (die  man 
gleieh  jenen  Hlr  den  Messingguss  herstellt),  wenn  man  von  »lern  Gegen- 
stande, welcher  erzeugt  werden  soll,  ein  Modell  besitzt  und  nur  sehr 
wenige  Abgüsse  erfordert  werden.  Da  aber  die  meisten  Zinngüsse  Han- 
delsware sind  und  daher  in  grösserer  Zahl  verfertigt  werden,  so  bedient 
man  sieh  ancfa  m  der  Begel  feater  (bleibender)  Formen,  die  man  ans 
▼ereefaiedenen  Stoffim  hentoUt.  TXe  danerhaftesten,  aber  aneh  keetapie» 
ligsten  Formen  liefert  Messing;  statt  desselben  gebraucht  man  oft  das 
wohlfeilere  Gusseisen  und  zu  den  Gegenstanden  aus  ßritannia-Metall 
fS.  54)  teilweise  Stahl.  Sehr  gewöhnlich  fdr  grössere  Formen  war  früher 
auch  die  Anwendung  eines  feinkörnigen,  testen  Sandsteines,  der  aV)er  we- 
niger Dauerhatiigkeit  gewährt  und  sehr  dick  sein  muss,  wodurch  die 
FonttttD  iewsht  nnbeqnem  werden.  Serpentin  wird  aelten  gebzwielit;  er 
ist  teaer  und  zeiepiingt  bei  m  plötzlicber  Brldtrang,  iBast  sieh  aber  sebr 
glatt  bearbeiten  und  liefert  daher  schöne  GOaae.  Blauer  Sdiiefer  (diok- 
tpaltiger  Thonschiefer)  dient  für  kleine  Formen  an  dttnnen  Gegenständen, 
empfiehlt  sich  durch  die  Leichtigkeit,  mit  welcher  er  gedrechselt,  ge- 
schabt und  mittels  Grabstichels  bearbeitet  werden  kann,  zerspringt  aber 
bei  unvorsichtigem  Erhitzen,  i'orraeu  aus  (  Jips  sind  durch  Giessen  des- 
selben Uber  ein  Modell  mit  Leichtigkeit  darzustellen,  und  dienen  daher 
besonders  gut  fttr  Gegenstände  von  geschweifter  nnd  ähnlicher  Gestalt, 
wo  die  Aosarbeitnng  anderer  Formen  zu  mflhsam  und  kostspielig  s^ 
wfirde;  sie  zerspringen  aber  ebenfalls,  wenn  man  sie  nicht  yor  dem  Ge- 
brauche sehr  vorsichtig  erwärmt,  und  bröckeln  bei  wiederholtem  Giessen, 
durch  die  Hitze  mürbe  gemacht,  ab  —  daher  sie  nur  eine  beschränkte 
Anzahl  von  .Abgüssen  aushalten.  Kleine  Formen,  welche  man  über  ein 
hölzernes  oder  bleiernes  Modell  gi^st,  macht  man  nicht  selten  aus  Blei 
oder  selbst  ans  Zinn ;  sie  mtlsaen  (besonders  die  zinnernen)  ziemlich  dick 

«)  Stahl  nad  Eisen  1888»  8.  9. 
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sein,  und  darf  man  nicht  zu  heiss  darein  giessen,  nm  keine  Schmelznng 
derselben  zu  veranlassen.  En«lli'ch  können  bei  einzelnen  Gelf^rrenheiten 
sogar  Holz  und  Papier  BestuiKlUiie  solcher  Formen  bilden,  in  denen  man 
nur  wenige  Abgüsse  zu  machen  beabsichtigt. 

Die  Qiessforinen  aus  Metall  und  Stein  müssen  vor  dem  Emgiessen  erwärmt 
werden,  damit  «ie  nicht  das  Zinn  m  sohnell  abkühlen  und  es  zum  Erstairen 

bringen,  bevor  noch  die  ganze  H^ihlunn;  angefüllt  ist;  stoinerno  auch  deslialb, 
um  dem  Zerspringen  durch  die  Hitze  des  Zinnes  Torzubeugen.  Messingene  und 
eisanie  Formen  venieht  man  mit  hOlfemen  Handgriffen,  um  sie  ohne  B^hwerde 
halten  zu  können,  üm  dem  Anhängen  des  Zinnes  an  die  Formti^nde  vorcn» 
bencf'^Ti  giebt  man  letzteren,  wenn  sie  von  Metall  sind,  einen  Übentug  von  Raas 
durch  Anrauchen  über  einem  Feuer  von  Kienholz,  auch  (bei  ganz  kleinen 
Formm)  &faer  der  Licht-  oder  Lampenflcimme,  oder  man  bestreicht  sie  mit 
Wasser,  in  welchem  Bolus,  Töpferthon,  Lelim,  Eisenocker  zerrührt  ist,  und  lässt 
diesen  Anstrich  trocknen;  sehr  gut  uud  dauerhaft  ist  ein  Anstrich  mit  einer 
Mischnng  von  Kiennus,  Eiweies  und  Essig.  SandetcinfofiiMB  ttberzieht  man  mit 
in  Wasser  ancr^  rührt  er  Kreide.  —  Das  Zinn  muss  zum  Onspe  gehön'g  heisa  sein 
und  wird  mit  einem  eisernen  Löffel  aus  dem  Kessel  oder  der  Pfanne  geschöpft 
und  in  die  Fonnen  gegonen.  Man  nntereebeidet  dae  Hei ssgi essen  und  Kait- 
giessen.  Das  erstere  ist  nur  bei  messingenen  oder  eisernen  Formen  anwend" 
bar  und  wird  das  Zinn  dabei  &i8t  bis  zum  Anfange  des  Glühens  erhitzt  Die 
Form  —  welche  durch  Eäntanehen  in  da«  Zinn  selbst  erhiM  wird  —  kfihlt 
man»  während  das  ^bn  darin  noch  flüssig  ist  (sogar  schon  v,  i  -u  . nd  des  Ein- 
gieesfno)  mittels  eines  nassen  Lap)^pns.  wo'lnrrh  der  Gnss  eine  glatte,  von  Grüb- 
chen ireie  Oberfläche  erhält,  indtui  näiiiiicli  die  vom  Elinguase  entferntesten 
Teile  zuerst  gekühlt  und  also  zum  Erstarren  gebracht  werden,  kann  sich  die 
durch  das  Schwinden  des  Zinnes  entstehende  Leere  aus  dem  noch  flüssigen  Teile 
füllen.  Durch  das  Heissgiessen  (und  Kühlen)  erhält  das  Zinn  ausserdem  einen 
besondem  Grad  von  Härte,  Steifheit  und  Klang;  auch  gipsen  sich  feine  echarf* 
randige  Teile  (z.  B.  die  GSnge  eines  Pchraubenpewindes)  bei  dipsrm  Verfahren 
yorzugsweiBe  rein  aus.  Beim  Kaltgiessen  (sowohl^  in  messingenen  Formen  als 
in  iolehett  von  anderen  Stoffen  (giebt  man  dem  Zinn  nur  so  viel  Hitze,  daez  es 
auf  der  Oberfläche  nicht  farbig  anläuft.  Wenn  hier  die  Form  nicht  schon  vor- 
läufig erwärmt  ist,  so  wird  sie  bald  durch  das  Glessen  selbst  warm  genug,  wo- 
bei aber  die  ersten  Güsse  unvollständig  ausfallen. 

Die  Formen  werden  beim  Giessen  überhaupt  entweder  in  der  Hand  od<r 
zwischen  den  Knieen  gehalten,  oder  in  eine  einfache  hölzerne  Schrauben  presse 
eingespannt,  welche  vor  dem  Eingiessen  in  eine  zum  Quss  bequeme  geneigte 
Lage  gebracht  wird.  Die  Ablösung  des  Gusses  von  der  geöffneten  Form  wird 
bewirkt,  indem  man  gegen  liV-  letztere  mit  einer  Bleistan;::^  stosst,  nachdem 
das  Gnssstück  mittels  eines  nassen  Pinsels  oder  Lappens  abgekühlt  ist,  um  nicht 
bei  der  Ersehfitterong  in  aerbieeliai  (da  es  in  dem  Säunelieo  noeb  nahen 
Hitse  sehr  mürbe  isft). 

In  der  Begel  werden  tmr  Gegenstände  von  einfadier  Gestalt  als 

Ganzes  gegossen;  viele,  besonders  hohle  Stücke,  giesst  man  in  mehreren 
Teilen,  die  man  nachher  durch  Löten  vereinigt:  auf  diese  Weise  umgeht 
man  die  Notwendigkeit  tehr  zusammenge.setzter ,  daher  teurer  und  beim 
Gebrauche  schwierig  zu  behandelnder  Giessformen.  Von  solchen  uiacht 
man  nur  in  grossen  Fabriken,  im  besondem  bei  Verfertigung  der  Gegen- 
stände ans  Britannia-Metall,  Anwendung.  Die  meisten  gewQhnlicheii 
Zinngiesserformen  bestehen  demnngeaehtet  ans  mehreren  Teilen,  wobei 
zu  bemerken  ist,  dass  deren  Teilungslinien  zweckmässig  gewählt  sein 
müssen,  damit  der  Guss  sich  leicht  von  der  Form,  ohne  Beschädigung 
des  ewen  oder  der  andern,  trennen  lässt    Dort,  wo  sich  die  Formteil» 
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berfilinii,  mnss  ein  Sehlosfl  tagebraeht  Bein»  d.  h.  einige  Stifte  oder 

Zapfen,  ein  erhabener  Band  n.  dgl.  an  einem  Teile,  woltlr  der  andcro 
T«il  entqjnreohende  Vertiefungen  besitzt:  hieniorch  wird  das  richtige  Zu- 
sammenpassen der  Teile  gesichert.  Die  äusseren,  den  Kern  umgebenden 
Teile  an  den  Formen  für  hohle  Gegenstände  bezeichnet  der  Zinngieaser 
mit  dem  Namen  Hobel.  Der  Einguss  wird  in  trichterähnlicher  Ge- 
stalt un  einer  Stelle  angebracht,  von  welcher  aus  das  Zinn  am  ächnell- 
Bfcen  BAdt  aUen  Teilen  der  Formhdiiinng  gelangen  kann;  oft  ist  mm  ge- 
iiilM%t,  denselbea  in  mehrwen  ZweigkanSlen  einmflnden  va  laewn,  nm  die 
FsUiing  sicher  und  schnell  za.  bewirken. 

Fol^^onde  Übersicht  von  Beispielen  umfaact  die  bei  ZinBgiSMCgfMtmen  TOT» 
kommenden  wesentlich  verschiedenen  Fälle: 

a.  Ganz  flache  oder  nur  wenig  vertiefte  Gegenstände. 

1)  Eine  Platte.  Die  Form  kann  aus  zwei  glatten,  mit  feiner  Pappe 
(Ttjchpressspan)  belegten  Brettern  bestehen,  zwischen  welche  man  Leisten  von 
der  Dicke  der  beabsichtigten  Platte  dergestalt  einlegt,  dass  durch  diettelben  der 
Tier^kige  Umfang  an  drei  Seiten  begrenzt  wird,  während  die  Tierte  Seite  zum 
Fin^nessen  oflFen  bleibt.  Dauerhafter  wird  r  ^olrl  r  Form  aus  Mc';  ;n<';  her- 
gestellt, nämlich  aus  zwei  Platten,  von  welchen  die  eine  an  drei  ^iten  mit 
daw  aufgenieteten  RBndttnfaammg  ▼«neben  ist. 

Derartige  Formen  aind  bei  Platten  von  sehr  beträchtlicher  Länge  nicht 
anwendbar  und  müssen  alsdann  durch  die  einfachere  Vorrichtung  ersetzt  wer- 
dcD,  welche  zum  Glessen  der  Zinnplatten  bei  den  Orgelbauern  in  Gebrauch  ist 
(EL  145).  —  Sehr  dflnne  Zinnblätter  kOnnen  auf  dieselbe  Art  hergestellt  wer- 
den, wie  das  gegossene  Tabakblei  (S.  148);  mnn  stellt  aber  dazu  die  Giesstafel 
aehr  steil  —  unter  75  Grad  zur  Wagerechteu  geneigt  —  auf;  das  Zinn  muas 
fdn,  namentlich  bleifrei  sein,  sonst  erhält  man  Irdne  glatten  und  ganxenBlkt- 
ter.*)  Diese  Art  Gin-  erei  kann  mit  Hilfe  ein<  r  mechanischen  Hinrichtung  be- 
tdeben  werden,  indem  man  durch  Jäiemen  ohne  Ende  zwei  Zinnktistchen  be- 
weis l&sst,  von  welchen  dae  eme  oben  anf  die  Giesstafel  tritt  und  mit  Zinn 
geföUt  wird,  sobald  das  andere  unten  angekommen  ist  und  seinen  Metallüber- 
ichnss  geleert  hat.  Auf  solche  Weise  können  zwei  Mann,  von  »MTK-m  Kinde 
unterstützt  täglich  300  Blätter  giestten,  von  welchen  jedes  2,4  m  lang,  1,Ü5  m 
k«it  ist  und  1,7  bis  1,8  kg  wiegt  (Dicke  etwa  0,095  mm).*) 

2)  Ein  Löffel.  Messingene  zweiteilige  Form;  der  eine  Toi!  die  Gestalt 
der  gewölbten,  der  andere  Teil  die  Gestalt  der  hohlen  Seite,  jeder  überdies  die 
halbe  Vertiefung  für  den  Stiel  enthaltend.  Der  ESngnn  am  Ende  des  Stieles. 

3)  Ein  Ring.    Form  aus  Messing  oder '^i hi.  f- r ;  zweiteilig;  jeder  Teil  die 
-  Yertiefunjz  für  die  halbe  Dicke  des  Ringes  enthaltend;  Eisguss  an  einem  be- 


4)  Kleine  (flache)  Figuren,  als  Kinderspielzeug  (Soldaten,  Kanonen» 

Bäume  u.  p.  w.).  Messing  oder  Schiefer;  zweiteilig;  jeder  Teil  mit  der  Vertie- 
fung versehen,  welche  der  einen  Seite  des  Gegenstandes  entspricht.  Der  Ein- 
ffuss  am  oberen  Ende.  Die  Form  ist  unten  offen  und  enthält  auf  ihrer  Boden- 
uäche  die  seichte  Vertiefung,  in  welcher  eich  da^i  als  Fuss  des  Gegenstandes 
dienende  Plättchen  bildet;  sie  wird  zum  Gusse  auf  ein  Kartenblatt  gestellt  und 
^nrch  geschlossen.  Rechnet  man  die  Karte  daau,  weldie  nur  zur  Ersparung 
einer  metallenen  Platte  dient,  so  iat  di  '  I'  ^rm  dreiteilig. 

5)  Eine  Schale,  ein  Teller,  ein  Krugdeckel.  Form  z.  B.  von  Sand- 
stein oder  von  Mef^sing;  zweiteilig;  der  eine  Teil  die  Vertiefung  fOr  die  hoble 
C[iter«eite  des  Tellers,  der  andere  Teil  die  Hervorragupg  (den  Kern)  enthaltend, 
welche  die  Gestalt  der  hohlen  Oberseite  bestimmt«  Der  Eingoss  befindet  sidk 
an  einer  Stelle  des  Teller- Rande». 


>)  D.  p.  J.  1859,  154,  378  ni  Abb. 
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6)  Ein  Henkel  tu  einem  Topfe.  —  Die  Form  kann  von  Zinn  oder 
lilei  u.  I».  w.  sein;  zweiteilig;  in  j<'dera  Teile  eine  Vertiefung,  welche  der  Hälfte 
des  in  seiner  Diclie  xerächnitteti  gedachten  Henkels  gleicht. 

7)  Ein  Henkel  zu  oin>>m  Kruge,  mit  angegossenem  Gelenkteil. — 
Die  Form  von  IHoi  oder  Mos^inj^r  besteht  aus  zwei  Haupt  platten,  zwischen  wel- 
chen die  den  Henkel  von  aussen  begrenzenden  Teile  ringsherum  wie  ein  be- 
weglicher Rund  eingelegt  sind.  Eines  dieser  Stfleke  enth&lt  die  sckeibMi- 
lurinigen  Ansätze,  zwiseben  welchen  sich  ilie  Lappen  des  Gelenkes  bilden  und 
durch  welche  ein  eiserner  Stift  gesteckt  wird,  um  in  dem  gegoesenen  Gelenk- 
teil die  LScher  aamupftren.  Die  eine  Hauptplatke  tri^  in  der  Mitfce  eine  Er- 
höhung, deren  CTmrisa  der  inneren  Schweifung  des  Henkels  gleich  ist,  und 
welche  nneh  dem  Zuf^ammen^^etzon  der  Form  die  ebene  Innenfläche  der  anderen 
Platte  berühren,  also  von  einuriei  Hübe  mit  den  Randatückcu  sein  muüä.  Die 
vom  Zinn  auszufüllende  Höhlung  bleibt  zwischen  den  RandstUoken  und  jener 
Erhöhung  der  einen  Hauptplatte.  Zum  Eingiej<sen  ist  eine  Öffnung  zwischen 
zweien  der  Randstüeke  gelassen.  —  Je  nach  der  verschiedenen  Qestalt  des 
Henkels,  -weiebt  aaeh  die  Beschaffenheit  der  Form  and  die  Zahl  ihrer  Bestand- 
teile ab.') 

8)  Kleid  er  knöpfe.')  Form  von  Messing;  dreiteilig,  au«  einem  Unterteile 
und  zwei  Oberteilen  bestehend.  Das  Unterteil  ist  ein  ricliteckiges  Stück,  wel* 
ohee  auf  der  oberen  Fläche  zwei  runde  und  seichte  Vertiefungen  von  der  Qe- 
stalt der  Knopfplatten  enthält.  Die  beiden  Oberteile  sind  durch  eine  senk- 
rechte iichnittniiche  voneinander  getrennt,  und  die.^er  Sclmitt  geht  durch  die 
Mitte  der  Knopfplatten,  wenn  die  Form  zusammenf^esetzt  i^t.  Auf  jener  inneren 
oder  Schnittflflche  enthält  jedes  Oberteil  die  hallie  V^ertiefung  für  die  Knopf- 
öhre und  die  auf  letztere  g^etzten  Einsüsse.  Beide  Eingüsse  lauten  oben  in 
einen  einzigen  zusammen,  so  daes  swei  KnOpfe  lugleich  gegossen  werden.  Eine 
Form  kann  zwei  oder  mehrere  Eingüsse  nnd  ebensoviele  Knopfj^nare  enthal- 
ten. —  Für  Knöpfe  ohne  Öhr,  welche  zum  Annähen  vier  runde  Löcher  besitzen, 
weicht  die  Form  nur  dadurch  ab,  dass  sie  keine  Vertiefung  für  das  Öhr,  da- 
ge^;en  im  Unterteile  vier  Stifte  oder  Zäpfchen  zur  Aus -panmg  der  Löcher  6n^ 
hält  und  das>;  der  Einguss  unmittelbar  auf  dem  Mittelpunkt  der  (im  Olosmon 
nach  oben  gekelirtenj  Rückseite  der  Knopfplatte  mündet. 

9)  Eine  Kette  mit  ungelöteten  (im  gansen  geg06i>enen)  Ringen.  Die 
Form  ist  von  Messinf^,  und  stimmt  im  zusammengesetzten  Zustande  mit  Bei- 
spiel 3)  übereiu.  Jede  Hälfte  ist  aber  wieder  von  einer  durch  ihren  Mittel- 
punkt gehenden  tweiten  Sohnitt6ilohe  (gegen  den  Hanptsehnitt  reehtwinklig) 
geteilt,  so  dass  die  Form  vierteilig  wird.  Dieser  zweite  Schnitt  ist  an  einer 
entsprechenden  iitelle  jeder  Formhälftc  (innerhalb  der  Ringhöhlung)  zu  einem 
Loche  erweitert,  in  welchea  man,  vor  dem  Zusammensetzen  der  Form,  einen 
•ehon  gegossenen  Ring  einlegt,  der  dann  den  neu  entstehenden  nmschlient. 

b.  Gegenstände  mit  tiefer,  entweder  walzenförmiger  oder  nach 
der  Öffnung  hin  erweiterter  Höhlung. 

10)  Eine  gerade  Röhre.  Die  einfachste  und  wohlfeilste  Form  hiersxi 
kann  ans  einer  hölzernen  Walze  bestehen,  deren  Durchmesser  die  Weite  der 
Böhre  bestimmt.  An  einem  £ndc  hat  dieser  Kern  (denn  als  tolcher  muss  das 
Hol«  dienen)  eine  Verdickung,  die  ringsum  so  viel  Aber  die  Waise  selbst  vor- 
springt, als  die  Metalldicko  des  Gus.-es  vorschreibt;  gegen  das  andere  Ende  hin 
wird  der  Kern  ein  klein  wenig  verjüngt,  damit  er  leichter  aus  dem  ge*jo??enen 
Rohre  herauszustossen  ist.  Man  rollt  steifes  Papier  mehrfach  um  den  Kopf  des 
(vorher  mit  Kreide  bestrichenen)  Kernes,  bt  fevtigt  es  mit  Bindfaden  und  giesit 
in  den  Kaum  zwischen  Kern  und  Papierhüne  das  Zinn.  —  Dauerhaftere  Röhren- 
formen kann  man  aus  Messing  oder  Blei  herstellen,  indem  man  ihnen  die  näm- 
liche Einrichtung  giebt,  welche  fQr  den  Bleiröhrenguss  beschrieben  ist(S.  14S). 

11)  Ein  ger.ider  Bi  oher.  Die  Form  ist  von  Messing;  viertelliff :  zwei 
balbtroromelförmige    itent«>il  -  und  ein  scheibenförmiges  Bodenstück  bilden  zu- 


»)  Kiu  Beispiel:  Holtziiptf.'i,  T.  "22. 

*)  Prechtl,  Technolog.  Encyklopädie,  Üd.  VlIJ,  S.  401  m.  Abb. 
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sammen  di«  Form;  cler  Kern  endigt  oben  «cbribenartig,  nin  anf  den  Seiten" 

teilen  der  Form  zu  ruhen,  wodurch  am  Rand«;  des  Bechers  die  Form  geschlos- 
sen und  zugleich  der  Kern  so  schwebend  erha'ten  wird,  dass  seine  Bodenfläche 
das  BodengtQck  der  Form  nicht  berQbrt.  Der  Eingusa  ist  au  einem  Funkte  des 
Beeherrandes.  Bei  GQssen  dieser  Art  löst  Bich  (beeonders  wenn  der  Kern  sehr 
wenig  verjüngt  ist,  völlig  walzenßrmig  macht  man  ihn  nie)  dos  GusdstQck 
schwer  ron  dem  Kerne,  sobald  man  ersterem  Zeit  l&sst,  abzukflhlen  und  sich 
durch  die  Znsammenraebang  fest  auf  dem  Kerne  antuprenen.  Man  nratt  ee 
dann  (etwa  durch  auf  den  Boden  gegov«enes,  roässig  beiiaee  Zinn)  erwftrnieD» 
damit  es  sich  wieder  aoadehot  und  d^urch  loajceht 

12)  Lagereehalen  (ans  annhaltigen  Legiernngen)  werden  bftnfigMardx 
Eiogicssen  des  flüssigen  Metalles  zwischen  Zapfen  und  Lagerbock  hergestellt, 
nachdem  man  den  letzteren  handwarm  gemacht  nnd  mit  fein  geschlemmtem 
Graphit  ausgerieben,  übrigens  die  Seitenüächen  des  Lagers  mit  Pappdeckeln 
und  Thon  wohlverwahrt  hat.  Kommt  die.  Anfertigung  von  Lagerschalen  be- 
stimmter Gt^talt  und  Grösse  häufiger  vor,  so  ist  mit  Vorteil  eine  hesondere 
eiserne  Giessform  ansuwenden.  Dieselbe  besteht  aus  einem  Kern,  zwei  aufge- 
•ehranbten  Formdeckeln  nnd  einem  eweiteiligen  Ib^ntel»  mleber  den  Kern 
gleichachf'ig  umschliesftt;  durch  zwei  zwiechengetegte  Blediotfleke  irird  da»  m 
giessende  Lager  in  zwei  Teile  zerlegt. 

18)  Eine  Liohtform  (Eerxenmodell)  mm  Gieaeen  der  Stearin^  und  Talg- 
Hebte;  als  Beispiel  einer  langen  und  dünnen  Röhre.  Die  Lichtformen  sind  enge, 
<?twas  verjüngte  Rt'^hren,  wolche  inwendig  Bchr  ^latt  sein  müssen,  um  den  Lich- 
teru  eb€u  diese  üliitte  mitzuteileu;  in  der  Acl):<e  derselben  wird  der  Docht 
durchgezogen,  der  einerseits  in  einem  kleinen  Loche  am  unteren  Ende,  anderer- 
seits an  einem,  auf  das  oliere,  weite  F^nde  pr=f^f7ton  'IVichter  befeatigt  wird, 
linrch  diesen  Trichter  wird  zugleich  der  Talg  eingegossen.  —  Die  Giestitorm 
rar  Verfertigung  der  Uehtformen  iel  von  Memng  und  dreiteilig.  Zwei  Tdle 
bilden  zusammen  die  in  der  Achse  durchschritt' iic ,  ilassere  Form;  d;vs  dritte 
StiVck  ist  der  aus  Stahl  verfertigte  und  polierte  Kern,  welcher  in  der  Form  an 
beiden  Enden  anfmhi,  nftmltoh  am  dickeren  Ihide  mittele  einee  Btftrkeren  Lagers, 
an  der  Spitze  mittels  eines  dünnen  Zapfens.  Die  Gestalt  des  Kernes  gleicht 
der  eines  gegoi^senen  Lichtes,  weil  die  Höhlung  dc^  Gusses  dieselbe  Gt-stalt  er- 
halten soll.  Der  Einguss  läuft  in  der  ganzen  l.ange  an  der  Korm  herab  und 
m&ndet  in  deren  Höhlung  durch  eine  Aiii^alil  schräger  KanJUe.  Durch  einen 
Hing  mit  einer  F^ch raube  (oder  auch  durch  awai  solche  Binge)  wird  die  Form 
während  des  Glessens  zusammengehalten. 

14)  Eine  Tiereckige  Dose  mit  Gelenk.*)  —  Zwd  (meesingene)  Formen 
fiind  nötig:  eiiie  zum  Unterteil  der  Dose,  die  andere  zum  Deckel.  Die  Form 
zum  Unterteile  besteht  aus  zwei  starken  Platten,  von  welchen  die  eine  in  der 
Mitte  eine  (als  Kern  dienende)  Erhöhung  —  dem  hohlen  Baume  der  Dose  an 
Oestalt  gleich  —  besitzt  Die  zweite  Platte  ist  ganz  eben  und  an  ihr  bildet 
«ich  die  äussere  Bodenfläche  der  Dose;  sie  bleibt  beim  Zusammensetzen  der  Form 
um  die  Dicke  des  Bodens  von  der  Erhöhung  der  anderen  Platte  entfernt. 
Zwischen  beiden  Platten  wird  ein  aue  ewei  Teilen  bestehender  Rand  von  der 
Höhe  der  üosenwand  eingesetzt,  in  welchem  pich  zugleich  der  Einguss  befinrirt. 
Natürlich  bleibt  dieser  Kand  ringsum  so  weit  von  dem  Kerne  entfernt,  als  die 
Wanddicke  der  üoie  Terlangt.  Die  B9hrohen  des  Gelenkee  bilden  moh,  indem 

das  Zinn  um  einen  in  die  Form  gelegten  Stahldraht  lierumfliesst,  der  nur  ui 
den  betreffenden  Stellen  entblösst  ist.  —  Die  Form  zum  Deckel  ist  jener  zum 
Unterteile  wesentlich  gleich  und  unterscheidet  sich  hauptsächlich  dadurch,  dass 
die  Raniieinfassung  viel  niedriger  ist. 

c.  Gegenstände  mit  bauchiger  Höhlung,  d.  h.  solche,  die  in  der  Tiefe 
cinep  gröeaeren  inneren  Durchmesser  habeu,  als  au  der  Mündung. 

Y^nn  die  Höhlung  solcher  Gegenstände  nicht  eben  glatt  und  r^elmässig 
eeiii  mnas,  eo  ist  kein  Kern  n5tig;  die  Form  wird  vielmehr  eo  heigeefceUt,  ab 


>)  Werksei^eammlung,  &.  16S. 
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U.  AbMhüHt. 


ob  man  das  Stück  Tollfriessen  wollte.  Nach  dem  Eingiessen  des  Zinnes  wartet 
man  den  Zeitpunkt  ab.  wo  dasselbe  an  den  Formwänden  bia  auf  eine  gewisse 
Dicke  hinein  erstarrt  ist  und  gie,s8t  den  mittlem,  noch  flüssigen  Teil  durch  Cm- 
kehrea  der  Form  aus.  Man  bezeichnet  dieses  Verfahren  mit  dem  Namen  Stflr- 
TGn,  und  wendet  es  auch  bei  Knieröhren,  Leuchtern,  überhaupt  manchen  'solchen 
Stücken  an,  wo  dnrch  die  Anbringuns  des  Kernes  die  Form  sehr  zugammenge- 
setEt  werden  wQrde;  nicht  nur  mm  ^nogust,  «ond«ni  aadi  auf  Zink  und  Hart^ 
bl(  i  Ein  hier  zu  erwül.r  n^n  dea  Verfahren  des  IIohlguBses  ohne  Kern  ist  der 
SchIeader*Ga88,  wodurch  Köhren,  einfache  runda  uef&sae  u.  s.  w.  hergestellt 
Verden,  indem  man  die  nötige  Menge  flOsBigen  Hetane«  in  die  Form  giebt, 
wftbrend  dieselbe  durch  eine  Betriebsmasohine  bis  zum  Erstarren  des  Metallee 
sehr  rasch  um  ihre  Achse  gedreht  wird.  Schon  vor  Itogerer  Zeit  Torgeschlagen, V 
ist  dieses  Verfahren  wieder  aufgenommen  worden,*)  jedoch  mit  unvollkommenem 
Erfolge,  da  es  kaum  gelingt,  den  GuRsstücken  gleichm&ssige  Wandstärke  und 
gleiche  Innenfläche  zu  erteilen.  Die  Scliltuder  ist  hier  das  Mittel,  das  Metall 
ringsum  an  die  Wände  der  Form  zu  treiben,  daher  der  obige  Name  angemessen 
acAieint.  ^  Bin  Beitpiel  von  gestanttem  Gnese  giebt 

15)  ein  Knopf  fflr  eine  Vase,  einen  Toj^f  Ir-rkel  oder  dergleichen. 
Die  Form  kann  von  Messing.  Kinn  oder  Blei  sein  und  wird  zweiteilig,  besser 
aber  (des  leichten  Anseinandemehmens  halber]  dreiteilig  gemacht,  lo  dam  die 
Sehllitte  der  ganzen  Länge  nach  herablanfen,  im  Scheitelpunkte  sicÄi  vereinigen 
und  um  120  Gmd  de«  Umkreises  voneinander  entfernt  elnd.  Am  offenen  Ende 
der  Form  hält  ein  au! geschobener  Ring  das  Ganze  zusammen.  —  Auch  Töpf- 
chen u.  dgl.  zu  KinderRpielzeug,  kleine  Büsten,  dicke  Gett—henkel  Q.  a.  w.  wer- 
den auf  diese  einfache  Weise  ohne  Kern  hohl  gegossen. 

in  allen  den  Fällen,  wo  die  Höhlung  eines  bauchigen  Qnasstückes  glatt 
nnd  die  Wand  TOn  beetimmter  regelmSttiger  Dicke  eein  eoU,  oder  wo  wegen 
lifMii  r.^pnder  Grösse  das  Sturzen  nicht  mehr  '<  I  i  r  gelingt,  mu-^  Icr  Gng.s  über 
einem  Kerne  geschehen.  Man  hilft  sich  hier  (weil  ein  bauchiger  Kern  von  der 
gewöhnlichen  Einrichtung  nicht  aus  dem  Gussstflcke  herausgenommen  werden 
könnte)  in  der  Regel  dadurch,  dan  man  das  Gewiss  in  zwei  Teilen  giesst  und 
diese  zusammenlötet.  Die  Trennnngslinie  muss  über  die  weiteste  Stelle  des 
Bauches  gehen.  Übrigens  giebt  es  auch  Mittal,  den  Kern  so  einzurichten,  dass 
der  Guss  im  ganzen  gescb^en  kann;  doch  lind  die  Formen  fBr  den  gewöhn- 
lichen Gebniuch  meist  zu  kostspielig. 

16)  Ein  bauchiger  £ruff  mit  eingezogenem  Halse  und  ausgeschweifter 
Hflndnng.  —  Wemu  man  eich  das  Gefftss  doreh  den  grösslen  Dorcbmeeeer  des 
Bauches  quer  zerschnitten  denkt,  so  zerfiillt  es  in  zwt'i  Teile:  ein  Unterteil  (A), 
welches  durch  den  Boden  an  einem  Ende  geschlossen  ist  und  sich  von  da  an 
fortgehend  erweitert,  und  ein  Oberteil  (B),  welches  ungefähr  in  der  Mitte  seiner 
Höhe  am  engsten  ist  and  sich  nach  bdden  offenen  Enden  hin  erweitert.  Das 
Stück  (A)  erifordert  eine  zweiteilige  Form  nach  Beispiel  5).  Soll  aber  etwa  ein 
hohler  Fuss  daran  sitzen,  so  wird  man  sich  nach  18)  richten.  Das  Stück  (B) 
Vedarf  einer  vierteiligen  Form,  welche  aus  zwei  gleichen  Seiten-  oder  Aussen- 
trilon  (mit  d\irch  die  Achse  gelegter  Trennungsfliicbf)  und  einem  zweiteiligen 
Kerne  besteht.  Die  Hälften  des  Kernes  verschliessen  die  obere  und  untere  Öff- 
nung, stoseen  in  der  Ebene  des  kleinsten  Durchmessers  sosammen  und  werden 
in  entgegengesetzten  Richtungen  au.q  dem  Gusse  herausgezogen.  Der  Einguss 
nimmt  fast  die  ganze  Länge  (Höhe)  des  Gussstfickes  ein  und  füiirt  durch  mehrere 
Mündungen  das  Zinn  in  die  Form. 

17)  Ein  bauchiger  Becher,  der  im  gansen  gegossen  werden  soll 
(I,  248).  Fig.  19  .stellt  die  Form  nebst  eingeschlossenem  Gussstück  im  Quer- 
schnitt, Fig.  20  dieselbe  im  Langenscbuitt  dar,  nachdem  die  Mantelformteile 
beseitigt  sind.  Die  Form  besteht  aus  den  beiden  MantelteUen  I  und  II,  deren 
Trennnngtebene  doreh  die  Achse  des  Bechers  gel^  ist  und  dem  Bodenteil  III» 


Hlunt,  Essaj  on  mechanical  Drawing.  London  tSll;  Plate  33,  49,  59l 
<)  D.  p.  J.  1849|  U4,  326  m.  Abb. 


ZinDgie«eerei. 


165 


dMMB  Rand  die  Mantelteile  nuanuneDli&lt.  Lappen  der  Hantelteile  bilden  die 
breite  Ein^UHsrinne,  sowie  die  Einflusskanäle. 

Der  Kern  IV  ist  hohl,  besteht  aus  eiuer  Bodenacheibe,  einem  Dfrlc*^l  und 
mehreren  (z.  B.  6)  Seitenstftcken,  die  aich  einzeln  aus  dem  Gusse  herausziehen 


Fig.  19. 


Fi«,  to. 


lassen:  alles  wird  durch  eine  lang-e,  in  der  Achse  des  Kernes  durchp^ehende 
Schraube  zusammengehalten.  Alle  Teile  der  Form  sind  von  Messing  oder  Guss- 
ei<en.  —  Nach  gleichem  Grundsatze  werden  die  Formen  zu  noch  aebwiertgeren 
Stücken  angeordnet,  welche  oft  ans  h-ehr  vielen  Teilen  bestehen;  man  gie8>^t 
auf  diesem  Wege  z.  B.  sehr  tiefe,  stark  bauchige  Theetöpfe  aus  Britannia-Me- 
iall,  samt  der  gebogenen  Sohnanae,  im  gansen.  Die  Kemtttteke  werden  sam 
Ciusse  mit  Gipsbrei  aneinander  gesetzt,  wenn  sie  sieb  nicht  leicht  auf  die  bei 
Torerwäbntem  Becher  beschriebene  Art  zu  einem  Ganzen  verbinden  lassen. 

d.  Gegenstände  mit  doppelter,  nicht  bauchiger  Höhlung.  Ein 
Beiipiel  ist  : 

18)  ein  Suppennapf  mit  hohlem  Fuss«.  Die  Form  dazu  gleicht  jener 
zu  dem  Stücke  B  in  Beispiel  16);  mit  dem  einzigen  Unterschiede,  du^  die  bei- 
den Hälften  des  Kernes  im  Innern  nicht  zusammenstossen,  sondern  einen  Raum 
zwischen  pich  bissen,  durch  dessen  AasföUung  mit  Zinn  an  der  Stelle  des  klein- 
•ten  Durchmessers  eine  Scheidewand  (der  Boden  des  NapfesJ  entsteht  Über 
derselben  befindet  «ich  die  H5Unnir  dee  Napfes,  darunter  jene  dee  Fnates.  — 
Übereinstimmend  sind  die  Können  7.u  anderen  OeflUflen  von  wesenllieh  gleiober 
Qeetalt  beschaffen,  z.  B.  für  ein  Tintenfa«s. 

Die  Zinngnsswaren  fallen  gewöhnlich  matt  ans;  Glanz  erhalten  sie  fast 
nur,  wenn  sie  aus  tebr  stark  legiertem  Zinn  (x.  B.  gleichviel  Zinn  und  Blei)  in 
reebt  glatten  Formen  verfertigt  sind.  Man  mnas  ne  deshalb  und  anch  schon 
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iregen  der  GoMiifthte,  abdrehen  oder  bcscbabtn.  Die  Angüsse  oder  GieFszapfen 
"werden  mit  einer  Kneipzarge  weggenommen  oder  algeftägt  (wenn  sie  f?ehr  dick 
sind,  was  jedoch  zu  vermeiden  ist)  oder  mit  einer  stark  erhitzten  ^eseerklingd 
abgeschnitten  (richtiger:  abgescbmolzen).  Niemals  dürfen  gute  ZinngQsse  einer 
löcherige  oder  stclIrnweiBe  poröse  Obeifläche  zeigen.  —  Die  von  Britannia-Me- 
tali  gegossenen  Gegenstände  gestatten  wegen  ihrer  grösseren  H&rte,  dass  mau 
rie  aof  Schmirgelsäeiben  fein  eohldit,  wodurch  ue  eine  flattere  und  echSner 
aussehende  Oberfl&clie  erhalten,  alt  die  gewöhnlichen  Zinnwaren  durch  daa 
Schaben.8 

8.  Giessen  des  Silbers  und  Goldes, 

Eigentliohe  Gaaswaren,  d.  h.  OegeoBtSnde  des  Verhaiifo,  welche  un- 
mittelbar und  wesentlich  allein  durch  das  Oieesen  ihre  Gestalt  erhalte» 
werden  selten  ans  diesen  edlen  Metallen  (nm  wenigeten  aus  Gold)  yer- 

fertigt,  weil  sie  schwer  ?o  dünn  und  leicht  zu  gies«en  sind,  wie  die 
Kostepielit'keit  der  Stotfe  es  verlangt,  auch  Up  T^ildsamkeit  der  letzteren 
ihre  Umgestaltung  durch  Schmieden  sehr  begünstigt.  Wenn  indessen 
dergleichen  Fülle  vorkomuieu,  so  werden  die  Stücke  wie  Messing  in 
Sand  geformt  und  gegossen,  dann  Tor  der  weiteren  Ausarbeitung  dnrefa 
Feilen  oder  Schaben  von  der  mehr  oder  weniger  rauben  Oberhaut  be- 
freit und  TOn  in  den  Poren  etwa  sitsenden  SandkOrnchen  sorgfältig 
gereinigt.  Kleine  und  dicke  Arbeiten  aus  Gold  (wie  volle  Siegel- 
ringe u.  dgl.)  werden  -vvohl  auch  in  Sepia  (Blackfischbein,  unrichtig' 
weisses  Fischbein  genannt)  gegoe^sen.  Aus  diesem  lockeren,  weichen 
Stoff  richtet  man  zwei  Platten  mit  eVienen  Flfichen  zu.  die  man  mit 
Kohlenstaub  einreibt,  und  drückt  das  Modell  iu  jede  Platte  zur  Hälfte 
ein.  Manchmal  wird  die  Sepia  gepulyert  und  nach  Art  des  Formsandea 
angewendet.  —  Gewöhnlich  beschrinkt  sieh  das  Glessen  des  Silbers,  und 
noch  mehr  des  Goldes,  auf  die  Darstellung  von  Stäben  und  Platten,  aus 
welchen  öfters  verschiedene  Q^enstSnde  geschmiedet,  meistenteils  aber 
Bleche  gewalzt  und  Drähte  gezogen  werden.  Als  Giessformen  dienen 
die  sogenannten  Eingüsse*),  welche  von  zweierlei  Art  sind,  nämlich 
solche  zu  Stäben  und  solche  zu  Platten.  I'ie  ersteren  sind  entweder 
offene  Eingüsse  oder  liühreingüsse;  letztere  nennt  man  Platten-, 
Flaschen-  oder  BlecheingUsse. 

Ein  offener  Ein guss  ist  ein  vierkantiger  Stab  von  geschmiedetem 
Eisen,  mit  einem  Handgriffe  und  auf  einer  Fliehe  mit  einer  langen, 
schmalen  Höhlung  versehen,  in  welche  man  das  Metall  aus  dem  Scfamelz- 
tiegel  giesät.  —  Unter  Rohreinguss  versteht  man  eine  etwa  30  nn 
lange  schmiedeiseme  Röhre  mit  runder  (Drahteingiiss),  quadratischer  oder 
rechteckiger  Höhlung  (runde,  viereckige,  flache  Rohreingüsse), 
welche  au  dem  einen,  etwas  engeren  Ende  mit  einem  eisernen  Stöpsel 
▼erschlossen  wird.  Die  HShlung  ist  nftmlicb,  damit  sich  der  Gusa 
leichter  herausstossen  Iftsst,  etwas  verjüngt,  Oberdies»  zur  Bequemliehkeii 
beim  Eingiessen,  am  weiteren  Ende  trichterartig  gestaltet.  —  Die 
Platten  ein  gllsse   bestehen   aus  zwei  flachen,   linglich  viereckigen 


V  Preobtl,  Technolog.  Encyklof^e,  Bd.  VU.  S.  132  m.  Abb. 
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ciBeniBii  Platten  (7  bis  10  em  brat,  10  bis  lö  cm  lang),  zwischen  wel- 
dim  an  drei  Seiten  eine  Baodeinfassung  von  gleicher  Dicke  mit  den 
daiExnsteUenden  Platten  liegt.    An  der  vierten,  ofTenon,  Seite  wird  ein- 

rrpjTossen.  Durch  eine  Schraube  (oder  auch  durch  mehrere  Schrauben) 
wird  das  Ganze  zusammengebnlten.  —  Vor  dem  Gebrauche  werden  alle 
Eingüsse  erwiirmt  und  mit  Talg  oder  Wachs  ausgeschmiert. 

Zur  Speisung  des  Ofens  fQr  Gold'  und  Siiberschmelzunff  sind  Holzkohlen 
der  Koke  vorzuziehen.  Neuerlich  wendet  man  saweilen  Scamelzöfea  an,  in 
denen  die  Fhimme  des  Stt^inkohlengriAes  zur  Heizung  dient  (Gasofen)  {I,  193). 

Ans  Gold  werden,  zur  Verzierung  von  Scbmuckwaren,  KOgelchen  (Gold- 
kflgelchen)  Terfertigt,  die  man  swar  nicht  eigentlich  giesst,  deren  Daratellnngt- 
art  aber  Errrähnung  verdient,  weil  sie  ein  von  der  Schroterze ngung  (S.  IM) 
verschiedenes,  bemerkenswertes  Yerfahren  kennen  lehrt,  ohne  Gnssform  Metall- 
kü^elchen  zu  erzeugen.  Miin  schneidet  mit  der  Schere  au.s  Goldblech  sehr 
klerae  quadratische  Stfickchen ,  oder  kneipt  mit  der  Zange  von  Golddraht  sehr 
kurze  Teilchen  ab.  Diese  schiebtet  man  zwischen  Eohlenpulver  in  einem 
Schmelzti^el  und  setzt  letzteren  der  Hitze  aun,  bei  welcher  das  Gold  schmilzt. 
Jedes  der  Kornehen  (welche  dch  gegenseitig  nicht  berfihren  dflrfen)  bildet  sieh 
zu  einem  kleinen  Tropfen  und  nimmt  die  kugelrunde  Gestalt  an,  -woran  es 
durch  die  weiche  Umgebung  von  Kohlenstaub  nicht  gehindert  ist.  Nach  dem 
Rrkalten  sondert  man  den  Kohlenstanb  ab,  liest  die  nnregelmftssigen  EOmer 
ans  und  sondert  die  guten  nach  der  Grösse,  wobei  man  sich  einer  kleinen 
blechernen  Büchse  mit  Abteilungen  bedient,  deren  Bftden  runde  Löcher  von 
Terschiedener  Grösse  enthalten.  Die  Büchse  iüt  in  kleinerem  Massötabe  die 
nllmliche  Vorrichtung,  wie  das  Schrotsieb  (S.  152). 

Eine  gaoa  eigentümlirhi^  und  sehr  merkwürdige  Art  von  Gussarbeit  aus 
Silber,  welche  als  Kunststück  zuweilen  angeführt  wird,  sind  AbgOsse  von 
PflanaisaisweiRCD,  K&fem  n.  a.  grossen  Tnsektoi,  Ifidechsen  n.  s.  w.,  wozu  die 
natürlichen  Gegenstände  selbst  als  Modelle  (Naturmodelle)  dienen.  Man 
verfahrt  dabei  im  wesentlichen  auf  folgende  Weise:  Man  stellt  oder  hängt  das 
Modell  in  einem  Kftstchen  von  Holz  oder  Pappe  auf  und  befestigt  es  durch 
einige  feine  Eisendifthta.  Andere,  etwas  dickere  Drfthte  bringt  man  (d:i  sie 
später  wieder  herausgezogen  werden)  zur  Bildung  von  Luftröhren  an.  Auf  den 
obersten  Punkt  dea  Gegenstandes  stellt  man  ein  verjüngtes  Holzstäl>chen,  als 
Modell  zu  dem  Eingüsse.  Dann  fällt  man  vorsichtig  und  vollständig  das 
Kästchen  mit  einem  Brei  von  3  Teilen  Gips,  1  Teil  feinsten  Ziegeimehles  und 
Alann-  oder  Salmiakauf lOsang,  zuerst  durch  Bestreichen  des  Modelles,  dann 
durch  Büngiessen.  Ist  diese  Masse  fesl^  so  nimmt  man  da«  Kftstehen  daTon  ab» 
brennt  die  Form  vorsichtig  und  mässig  stark,  wobei  das  Modell  eingeäschert 
wird,  spült  die  Asche  durch  Quecksilber  heraus,  erhitzt  die  Form  abermals  und 
giesst.  Zuletzt  wird  die  Form  in  Wasser  erweicht  und  behutsam  abgebrochen. 
AhgflSM  dieser  Art  werden  anch  aus  Bronze  auf  gleiche  Weise  dargestellt  und 
kommen  als  Handelsware  vor.  Damit  alle  Feinheiten  <ler  Form  vollständig 
aoBgefullt  werden,  benutzt  man  hierbei  nicht  selten  den  Kunstgriff,  dieselbe 
jnittela  einer  Lnf^ampe  vor  dem  Oiessen  luftleer  ta  machen. 

9«  GalTanoplastik  1) 

ale  Anhang  znr  Giesseref. 

Die  Galvanoplastik  besteht  in  dem  Verfahren,  aus  einer  Metallsalz- 
Aoflösung  daa  Metall  in  beliebig  dicker  Lage  anf  einen  in  dieselbe 

*)  M.  H.  Jacobi,  Die  Galvanoplastik.  Petersburg  1840.      A.  Lipowita, 

Prakt:':rher  Unterricht  in  der  Galvanoplastik.  Lissa  und  Gnesen  1812.  — 
F.  Werner,  Die  Galvanoplastik  in  ihrer  technischen  Anwendung.  Petersburg 
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einireliängteu  oder  eiugelegten  Körper  mittels  eines  künstlich  erregten 
guivaniticb-elektrUcben  Stromes  uieclerzuechlagen.  Bei  gehöriger  Anord* 
nmig  nnd  Gebrauefasweise  der  dazu  dienlichen  Einrichtung  bildet  das  all* 
gesetste  Metall,  insbesondere  Kupfer,  eine  dichte,  fest  snsammenhftngende, 
biegsame  Hasse,  welche  sich  dem  snr  AUagnnmg  bennizten  Edrper  so 
▼oUkommen  anschliesst,  dass  naeh  erfolgter  Trenonng  beider  das  Knpfer 
einen  Abdruck  auch  der  zartesten  Erhöhungen  und  Vertiefungen  mit 
unübertrefflir^ber  Keinlicit  und  Schärfe  darstellt.  Da  somit  die  erwUhnte 
Unterlage  in  einer  beliebigen  vertieften  oder  bohlen  Form  1  estehen 
kann,  welche  mit  einer  mehr  oder  weniger  starken  Kruste  von  Kupfer 
ausgekleidet  wird,  so  tritt  die  Galvanoplastik  in  Bewerb  mit  der  Metall- 
giesserei,  vor  welcher  sie  —  was  Reinheit  nnd  Genauigkeit  der  Nach- 
bildung betrifit  —  den  entschiedensten  Vorzug  hat.  Der  galvano* 
plastische  Niederschlag  selbst  kann  bei  einer  zweiten  Arbeit  als  Form 
gebraucht  werden,  um  durch  einen  abermaligen  Kupfemiederschlag  ein 
getrenss  Abbild  der  zuerst  angewendeten  Form  hciTorzubrirtren.  Auf 
dieser  Weise  stellt  man  z.  B.  galvanoplastische  Nachbild uii;;L;n  von 
Münzen,  ja  selbst  von  gestochenen  Kupferplatien  dar,  welche  die  voll« 
kommenste  Gleichheit  mit  den  Vorbildern  zeigen,  so  dass  eine  derartige 
Knpferplatte  Abdrtlolce  liefert,  welche  von  jenen  des  nrsprUnglicheii 
Stiches  nidit  an  nnterscheiden  sind.  Dnxch  Galvanoplastik  werden  ferner 
hergestellt:  Matern  fUr  die  Schriftgiesssiei  (mittels  Niederschlagens  des 
Kupfers  auf  die  von  Schriftzeug  gegossenen  Lettern),  Verzierungen  teils 
zum  Abklatschen,  leils  zum  Abdruck;  Buchdracklettem  mit  kupfernen 
Köpfen;  kupferne  Stereotypplatten  (niiltels  Matern  von  Guttapercha 
oder  von  gelbem  Wachs,  dem  öfters  ein  wenig  burgundisches  Pech  zu- 
gesetzt ist)  zum  BUcherdruck;  kupferne  Köhren  ohne  Lotung,  nament- 
lich Bogen-  und  Eckstflcke,  welche  auf  andere  Weise  schwer  ansznftthran 

1844.  —  Oh.  Walker,  Die  OaWanoplastik.  Am  dem  Engl,  von  Ch.  H.  Schmidt. 

Weimar  1843,  (Hd.  123  des  Neuen  Schauplatzes  der  Künste  und  Handwerke). — 
Cb.  Walker,  Die  Galvanoplastik.  Nach  dem  Engl,  von  L.  Thiele.^  Gotha 
18W.  —  A.  Brandely,  Die  Operationen  u.  8.  w.  der  Elektro-Chemie  in  ihrer 
Anwendung  auf  ....  Galvanoplastik  u.  s.  w.  Aus  dem  Französ.  von  Fr.  Harzer. 
Weimar  1819  (Bd.  174  des  Neuen  Schauplatzes  der  K.  u.  H.)  —  A.  Smee,  Ele- 
mente der  Elektro-Metailurgie.  Nach  d.  Eugl.  Leipzig  1851.  —  Chr.  H.  Schmidt, 
Handbuch  der  (iaivanoplastik  in  allen  ihren  Anwendungsarten.  3.  Aufl.  Quedlin- 
burg und  Leipzig  IHfiG.  —  A.  Roseleur,  Handbuch  der  Galvanoplastik.  Nach 
dem  Fratiüüs.  von  U.  Willich  und  Q.  Kaselowskj.  Statteart  1H62.  —  G.  L. 

Kress,  Die  Oalvanoplastik  fBr  industrielle  nnd  kltottleritehe  Zwecke.  Fraak- 
furt  a.  M.  1867.  -  Technolog.  Encyklopadie,  BJ.  XXni,  S.  190,  ^  A.  Martin» 
Bepertorium  der  Galvanoplastik  und  Galvanostegie,  2  Bde.    Wien  1856.  — 

Lcdubur,  Die  Metallverarb.  auf  chemisch-phyBikalischem  Wege.  Braun« 
schweig  1882. 

Langbein,  Galvanoplastik.    Leipzig  1886. 

D.  p.  J.  1840,  i8,  34,  77,  6»,  78,  UO;  1841,  80,  38,  429,  431;  1842,  83, 
878,  M,  181;  1848,  88,  29;  1844,  94,  81;  1847,  105,  266;  1848.  107.  46,  108, 
850;  1856,  180,  385,  UO.  117,  141,  226;  1857,  148,  317;  1858,  150,  233;  18.')9, 
168,  282;  1860,  155,  450,  158,  28;  1863,  170,  269;  1865,  175,  122;  1866,  179, 
86;  1871,  200,  314;  1872,  204,  487;  1873,  200,  362;  1874,  218,  1,  465;  1875, 
919,  61,  141,  818;  1885,  256,  215;  1887,  264^  885. 
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<bd'),  maanigfaltige  Nacbbildmigeii  «oleher  OegenstBnde,  w«l<die  mit 
«rhaboieii,  besw.  Tertidt  liegetidm  Vertienuigen  Tenehen  rind,  Twnerte 

Tbeebrettcr»  Liditschertellor,  Schmacksachen ,  Oberplatten  zu  Kleider- 

knSpfen  u.  s.  w.  (welche  man  nachher  galvanisch  zu  vergolden  oder  zu 
Ter?i1bern  pflegt^:  «ogar  rundliche  Gegenstände,  wie  Büsten,  Tierfignren, 
Messergriffe,  Stückknöpfe  u.  dgl.  (diese  alle  stt  i.--  hohl,  meist  ans  Stücken 
insammengelütet  und  öfters,  wenn  sie  klein  sind,  mit  Blei  oder  blei- 
haltigem Zinn  ansgegoMen  oder  durch  darin  geschmolzenes  Messing- 
lefalaglot  veratlrkt). 

Drucklettem  mit  kupfernen  Kdplen  werden  dargMtellt,  indem  man  Tafeln 

ans  gewöhnlichen  von  Schriftzeu«;^  gegossenen  Lettern  zusammensetzt,  hierüber 
aaf  galTauoplastiächem  Wege  eine  Mater  von  Kupfer,  und  in  dieser,  wieder 
dorraOfalranoplastik,  eine  Platte  Ton  Kupfer  verfertigt,  welehe  alle  Baohstabeo 
erhaben  rr.thäit,  letztere  Bodann  auf  dt-r  Rfick.seito  vi  r7itint,  sie  mittels  einer 
kleinen  Kreissäge  in  Streifen  (einzelne  üucbatabenreiheD)  zerschneidet,  auf  diete 
tUckwirte  Scbnflaeag  in  gehöriger  WSbe  anligieitt  (welehes  Termtee  der  Yai^ 
nsaoMag  gut  haftet^  «idlidi  die  Streifen  in  «naelne  Lettern  leriAgi 

Es  wird  das  vorliegende  Verfahren  fast  anssohlieeslich  ftir  Eapfer  an- 
gewendet, und  dieses,  mit  eelti^nen  Ausnahmen,  ans  einer  AnflRsnng  des 
neutral«>n  schwefelsauren  Kupferoxyd.s  (Kupfervitriol)  ausgeschieden,  wel- 
cher man,  zur  Förderung  des  Vorganges^),  SchwefelsHure  2:ugesetzt.  Die 
Stärke  der  Lösung,  die  Stärke  des  elektrischen  tStromes,  wie  die  wirk- 
same Fische  der  Kathode  (die  Form,  an  welcher  ticfa  das  Metall  aus* 
leheidet)  wie  auch  diejenige  der  Anode  (der  elehtro-poeitiTe  Pol,  an 
welchem  der  elektro- negative  Bestandteil  des  Salzes  auftritt)  mflssen  in 
einem  gewissen  Einklang  stehen,  am  von  yomherein  feste  und  zähe 
Niederschläge  zu  erzeugen.  Kann  man  letztere  nachträglich  durch 
Hämmern  oder  mittels  Polierstahles  oder  dgl.  verdichten,  so  sind  die 
Grenzen  für  jenes  Verhältnis  weiter  gesteckt. 

Für  die  obere  Grenze,  bei  welcher  man  aas  starker  neutraler  Kupfer- 
ritriolUHmng  noch  «nen  gutm  Niederschlag  erhalt,  wird  die  Nieder» 
sehlagamenge  von  1  ^  Ittr  1  qem  in  24  Stunden  angaben  (d.  i.  wenig 
fther  1  mm  Scfaichtdicke) ;  es  wird  jedoch  selten  mehr  ab  die  Htifte 
jener  Menge  ausgeschieden.  Mit  einer  Lösung  des  wesentlich  teoreren 
Salpetersäuren  Kupferoxyrl^  ist  möglich,  vi«'!  rascher  zu  arbeiten. 

Der  elektrische  Struni  kann  durch  sogenannte  Dynamomaschinen, 
oder  durch  sogenannte  gulvauische  Kiemeute  erzeugt  werden.  Zur 
Beobaehtong  der  Stromstftrhe  dienen  GalTnnometer. 

AbBospiel  mOge  folgendes  angeführt  werden.  Kapfervitriollltonng  einer* 

■eita,  und  verdSnnte  Schwefelsäure  (oder  auch  Salzwasser)  andcn  r  werden 
dergestalt  in  zwei  Oeßaae  gebracht,  dass  die  Flflsdgkeiten  durch  einen  etwa« 
porOeen  Körper  (KewOhnlieh  Oehten-  oder  SchweinsblftBe)  in  einer  die  Elektriettftt 

leitenden  Verbindung  miteinander  stehen  können,  ohne  doch  sich  zu  vermischen; 
dann  wird  in  die  Schwefelsäure  (oder  das  Salzwasser)  ein  Stück  Zinn  gelegt, 
in  die  Kupferauflösung  der  zur  Ablagerung  des  Kupfers  bestimmte  Körper 
(die  Form)  eingehängt;  endlich  zwischen  diesem  letzteren  und  dem  Zink  eme 
die  Elektiieitftt  leitmide  (metalliache)  Verbindung  hergestellt   Darch  die  Be* 


»)  D.  p.  J.  1887,  264,  385. 

*)  Vergl.  Meidinger,  D.  p.  J.  1875,  218,  46». 
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rBfanmgder  Leiden  Flüssigkeiten  und  des  Zinkes  findet  ein  Elektricität^erzeugung 
statt,  wobei  d;is  Zink  jiositiv  elektrisch,  die  in  der  Kupfervitriolauf lösnng  be- 
findliche Form  negativ  elektrisch  wird  und  sich  aus  der  Vitriolauflösung  lang* 
aam  Kupfer  »bacbeidet,  welolies  die  Form  immer  dicker  und  dicker  bekleidet» 
•ofem  deren  Oberflache  die  Elektricität  leitet. 

Zu  kleinen  Arbeiten  kann  folgende  Einrichtung  dienen:  In  einem  Glas- 
gefttt  A  ton  11  em  HOfae  bei  18  cm  Durchmesser  wird  du  sweites,  jedoch 
oben  und  unten  offenes  Glas  B  von  10  cm  Höhe,  9  cm  Weite,  dergestalt 
schwebend  gehalten,  das«  D  mit  der  oberen  H&lfte  seiner  Höhe  aus  A  hervor- 
ra^rt.  Man  erreicht  dies  durch  einen  um  B  angebrachten  blechernen  Reif  mit 
drei  kleinen  Armen,  welche  auf  dem  Rande  von  A  ruhen.  In  das  untere 
Glas  (A)  giebt  man  die  Kupferauflösung  (aus  1  Teil  blauem  Vitriol  und  8Vi 
Teilen  destilliertem  Waesur);  m  dm  obere  nachdem  man  es  unten  durch  eine 
darftber  ausgespannte  und  festgebundene  Blase  verschlossen  hat,  die  verdünnte 
Schwefelsilure  (aus  1  Cowichtsteile  englischer  Pchwefels&ure  und  wenigstens 
10  Gewicbtsteilen  Wasser)  oder  statt  derselben  das  Salzwasser  (aus  1  Teil  Koch- 
sab,  2*/4  Teilen  Wasierj.  Das  GeOas  B  «oll  nngeflihr  bu  zwei  Dritteln  Eoit 
der  Säure  oder  len:  Salzwasser  gefüllt  und  wenig.<tcn8  mit  dem  dritten  Teile 
seiner  Höhe  in  die  Kupferauflösung  eingetaucht  sein.  Auf  den  oberen  Band 
des  OeUbsee  B  legt  man  ein  HolzstQck,  welches  nicht  als  Deckel,  sondern  nur 
als  Träger  für  die  noch  ferner  erfor  l  rlichen  Bestandteile  der  Einrichtung  eu 
dienen  hat.  In  diesem  HolzstQcke  befinden  sich  zunächst  zwei  kleine  napf- 
ähnlicbe  Vertiefungen,  in  welche  etwas  Quecksilber  gt'geben  wird,  und  ein  im 
Innern  versteckter  Mesdngdraht,  welcher  von  einem  Näpfchen  bis  zum  andern 
reicht.  Endlich  hat  mnn  zwei  ungleich  lange  Messingdrilhte  von  6  mm  FHcke, 
welche  oben  zu  einem  runden  Uaken  abwärts  umgebogen,  unten  im  rechten 
Winkel  wagerecht  seitwärts  gebogen  und  hier  am  Ende  zu  einem  etwas  grossen 
Ringe  gestaltet  sind.  Diese  Ihrihtr  ^vpi  den  mit  ihren  Haken  oben  in  die  Queck- 
silbemäpfchen  gestellt;  der  kürzere  hän|(t  alsdann  in  dem  Gelasse  der 
Iftngere  in  dem  Gefftste  A,  and  letsterer  ist.  soweit  er  in  die  KnpferanflOsnng 
tai;<  )il,  mit  SiegclliLckfirniR  uberzogen  —  die  oliore  Seite  seines  Ringe«  ausge- 
nommen, welche  metallisch  blank  bleiben  muss.  Auf  den  Drahtring  im  oberen 
Oeffaee  legt  man  eine  gegosBcnc,  gegen  1  ctn  dicke  Zinkscheibe  (welche  beim 
Gebrauch  von  SchwefeMure  oberflächlich  dnrch  Einreiben  von  etwas  Q'  eckBÜber 
amnlgamiert  sein  muss,  unter  Anwendung  von  Salzwa.«per  aber  ohrw  A'.r-se  Zu- 
bereitung bleibt);  auf  den  Drahtring  im  unteren  Gefäsge  Li)  den  mii  Kupfer 
zu  fiberziehenden  Gegenstand  (die  Fenn).  Zugleich  wird  in  A  ein  kleiner  Be- 
hälter mit  Kupfervitriol -Kristallen  afgebracht,  welche  sich  in  dem  Masse  all- 
mählich auflösen,  als  durch  fortschreitende  Kupferausscheidung  die  Flüssigkeit 
eines  Ersatzes  bedarf. 

Rückaichtlich  der  F«  rnii^n  zu  galvanoplastischen  Arbeiten  igt  es  eine 
Grundbedingttng,  da«i  die  ganze  mit  Kupfer  zu  bedeckende  Fläche  derselben 
ann  einem  die  Elektricitilt  gut  leitenden  Stoffe  heitehe,  oder  wenigttene  dünn 
mit  einem  solchen  Stoffe  uberzogen  sei;  ferner  dass  diese  Fläche  in  einer  die 
Elektricität  leitenden  Verbindung  mit  dem  Drahtringe,  von  welchem  sie  ge- 
tragen wird,  stehe.  Alle  die  Stellen  der  Form  hingegen,  auf  welchen  keine 
Kupferablagerung  erfordert  wird,  achütst  man  davor  durch  Überziehen  mit  Wachs, 
Pfcb,  oder  einem  anderen  Nichtleiter.  Alle  gewöhnlich  vorkommenden  Metalle 
und  Metallmischungen,  ausser  Zink  und  Eihcn,  eignen  sich  zu  Formen  für  die 
Galvanophutik;  aie  mfliten  aher  vorläufig  mit  einer  äusserst  geringen  Spur  Öl 
einiTfrieben  werden,  weil  on  f  der  Kupfernipderschlag  sich  schwer  oder  auch 
wohl  gar  nicht  davon  ablösen  lässt;  übrigens  ist  darauf  xu  sehen,  dass  ai» 
yClWg  rein  nnd  hiank  sind.  Formen  aus  schlechten  Leitern  der  BlektHdtftt 
hat  man  vor  der  Anwendung  so  zuzubereiten,  da«.s  ihre  Oberfläche  mit  einem 
guten  Elektricitätsleiter  überzogen  wird.  In  dieser  Absicht  werden  Holzschnitte, 
Gips,  Wachs,  Stearinsfture  (nnrennlscht  oder  mit  Schellack  yerhunden),  Gutta- 
percha, mit  zartem  Graphitpulver  eingerieben;  oder  die  Holz-  und  Gipsformen 
statt  dessen  mit  salpetersaurcr  SilberauflSsung  gotrflnkt  'ind  dann  der  Ein- 
wirkung von  Schwefelwassertitotigas  oder  FhüspborwasBerstuÜgas  ausget-etzt.  — 
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Alle  Formen  mit  eiinv  li^^  sich  erweiternden  Vertiefungen  taugen  zur  Galvano- 
plagük  nicht»  weil  sie  nicht  die  Ablösung  des  darauf  niedergeschlagenen  Kupfers 
gestatten;  den  Fall  anagenommen,  dase  man  die  Form  anfopfenQnd  dieselbe 
aus  einem  leicht  zerstörbaren  oder  wegziuchaifenden  Stoffe  besteht  (Wach?, 
Stearinsäure,  Gips,  allenfalls  auch  Holz);  oder  dosb-  die  Form  aus  einem  eliisti- 
ftcheu  Stoff  (z.  B.  einem  Gemisch  von  Guttapercha  mit  Schweiuesciimalz  und 
Han,  einer  Zusammensetzung  von  Kautschuk  mit  Qattapercha,  reinem  Kaut» 
schuk,  mit  Glycerin  oder  brannem  Kandiszucker  ver8etzf<»m  Leim)  angefertigt 
ist.  Zu  Figuren  macht  man  die  Formen,  über  einem  Gipsmodelle,  aus  einer 
gesehmolienen  Hieehnng  ▼on  Wache,  Terpentin,  Kolopboninm  nnd  Qraphit- 
polTer. 

Wird  aU  Bad  eine  Terdünnte  Kupfervitriolauf  Idsung  angewendet  und  ein 
metallener  gani  blanker  (anch  nicht  eingeOlter)  Gegenstand  nnr  karte  Zeit 

darin  gelassen,  so  i^etzt  sich  auf  letzterem  eine  zarte,  fest  anhangende  Kupfer- 
schicht ab:  er  wird  Terkupfert.  Auf  gleiche  Weise  kann  man  mit  geeigneten 
Gold-,  Silber*  n.  s.  w.  Auflösungen  vergo  fden,  ver«ilbem  u.  8.  f.  In  allen  dieeen 
FUlen  muss  die  Elektricitätserregung  sehr  schwach  und  zu  dem  Behufe  die 
angewendete  Schwefelsäure  Sus-ierst  verdünnt  sein  fz.  B.  1  Troiifen  Pfiure  auf 
3'J  y  Wasser).  —  Gold-  oder  Silberuiedr'rscbiage  M  auf  gaivanoidaustisclien  Funuea 
in  solcher  Stärke  in  etseugen,  dass  sie  aVigelöst  werden  und  für  sich  bestehen 
können,  i*t  ein  zwar  ansfrdirharoa,  jedoch  der  Hegel  nach  nicht  gebräuchliches 
Verfahren,  weil  galvanoplastische  Erzeugnisse  aus  feinem  Gold  oder  Silber 
so  wenig  Brauchbarkeit  nahen  wie  —  aus  bekannten  Oritnden,  S.  166,  — 
verarbeitetes  feines  Gold  oder  Silber  flberhaupt;  die  Nicderschhigung  legierten 
MetaUes  aber  nicht  mit  Sicherheit  genau  in  eicera  voraus  bestimmten  Mischung»* 
TerUUtnisse  gelingt.  Anch  die  Hentellung  galvanoplaatiadiffir  Abdrfleke  aas 
Eisen  funter  Benutzung  einer  wSlMrigen  LSiong  TOn  EiaeoTitriol)  iit  mit  «em- 
lieh  gntem  Erfolge  gelungen^). 

Gal vanopTastisches  Niello:  Metallgegenstände  werden  mit  Ätzgrund 
(wie  die  Platten  der  Kapfentecher)  Überzogen;  man  gräbt  in  diesen  Überzug 
beliebige  Zeichnungen  und  vertieft  die??fl  durch  Atzen;  dann  bringt  man  den 
Gegenstand  in  das  galvano|ilaHti(iche  Bad,  bis  durch  das  niedergeschlagene 
Kupfer  die  Zdge  amgefflUt  «ind,  wiicht  den  Xtsgrund  ab,  lohleift  und  poliert 
die  Oborflftebe. 


Zweite  AbteUtmg« 

Sehmieden  nnd  Walzen. 

Mari  versteht  unter  Schmieden  im  engeren  Sinne  des  Wortes  die  üm- 
gestaltuntr  tler  Metalle,  insbesondere  des  erhitzten  Eisens,  durch  Hammer- 
schläge. Nachdem  jedoch  Maschinen  in  Gebrauch  gekommen  sind,  welche 
nicht  durch  Stosg,  sondern  darch  langsam  wirkenden  Druck  dieselben  üm- 
gestaltongen  henrorbringoi  wie  die  HammerBchlSget  ist  der  Begriff  des 
Wortes  aoeh  auf  die  Thfttigkeit  dieser  Maeehinen  ausgedehnt.  Nor  die 
Walzwerke  und  einige  in  der  dritten  Abteilung  zu  erörternde  Maschinen 
werden  nach  dem  Sprachgebrauch  hier  nicht  eingeschlossen. 

Die  eigentOmliche  Wirkongsart  der  Walzen  (I,  319)  l&sst  zwischen 

*)  D.  p.  J.  1859.  158,  282  m.  Abb. 
•)  Deateehe  Ind.-Ztg.  1868,  8.  Ii,  416. 
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der  Anwendung  derselban  HDd  dam  Gebrandie  des  Hammers  recht  deat- 
lieb  den  Unterschied  erkennen,  der  meistens  zwischen  Maschinenarlieit  und 
Handarbeit  besteht.  Das  Schmieden  eignet  sich  durch  die  Müglicbkeit-, 
die  Schläge  des  Hammers  willkOrlich  in  ungleichem  Masse  auf  verschie- 
dene Teile  Stss  Metalles  wirken  zu  lassen,  zur  Darstellung  der  mannigfal- 
tigsten Gegenstände  mit  Anwendung  einer  kleinen  Zahl  verhältnismässig 
einfacher  Hil&werkzeuge,  weil  die  mechaDische  Fertigkeit,  die  Benrtei* 
Inng  imd  Gesehioklichkeit  des  Arbeiters  als  wesentlicfa  mitwirkend  an^ 
treten.  Das  Walzen  setzt  für  jede  Gestalt  des  Arbeitstttckes  eine  be- 
stimmte Gestalt  der  Walzen  Torans,  und  letztere  bedingt  hauptsächlich 
den  Erfolg:  es  erzeugt  mit  grosser  Zeitersparnis  ret'elmWssiL'^^ro,  erenanprf' 
Gestalten,  allein  diese  können  nicht  ohne  ausgedehnte  Maschmenanlagen 
und  eine  an»ehnliche  Betriebskraft  in  einer  grossen  Mannigfaltigkeit  dar- 
gestellt werden. 

Die  Beniitnmg  der  Scbmiedemasobinen  oder  Scbmiedeprosssen 
bildet  im  Torliegeoden  Sinne  gewissermaesen  den  Übergang  von  dem 

Schmieden  mittels  des  Hammers  /um  Walsen:  sie  wirken  teils  durch 
Flächen,  welche  den  thätigen  des  Hammers  (I,  302,  327)  ähnlich  sind, 
teils  diirob  Flachen,  deren  Oocfj^it  derjenigen  der  Gesenke  (I,  284,  285» 
82öj  gleichen,  also  nur  je  einer  ^Stllckgestalt  und  Grosse  entspricht. 

Die  unmittelbare  VerSndemng,  welche  der  Hammer  sowohl  als  die 
Schmiedepressen  und  Waken  an  dem  Metalle  hervorbringen,  ist  eine  dop 
pelte:  Znsammendrttckang  und  Verdiehtmig  in  der  Bicbtung,  nach  wel* 
eher  der  Soblag  oder  Dniek  tbttig  ist;  Ansdebnnng  oder  Strecknng  naob 
allen  übrigen  Riebtungen,  insofern  nicht  nach  einer  derselben  ein  Hinder- 
nis oder  eine  Grenze  gesetzt  ist»  Die  Verdicbtnng  ist  am  bedeutendsten, 
wenn  die  Bearbeitung  mit  kaltem  Metalle  vorgenommen  wird:  ^if  hat  in 
diesem  Falle  bei  den  Metallen,  die  nicht  von  Nanu  ^-^anz  weich  sind  (wie 
reines  Gold,  Zinn,  Blei)  eine  l)edentende  Vermthtung  der  Härte  und 
Steifheit,  sowie  eine  Verminderung  der  Dehnbarkeit  zur  Folge,  äo  dass 
das  Kaltscbmieden  oder  Ealtwalaen  (jene  weichsten  Metalle  ansgenommen) 
nicht  Uber  eine  gewisse  Grenze  hinaus  fortgesetst  werden  kann,  ohne  das 
Metall  hart  und  spröde  zu  machen,  den  Widerstand  desselben  gegen  die 
fernere  Bearbeitung  sehr  zu  ▼ergrSssem  und  Risse,  Sprünge  oder  Brüche 
herbeizufuhren.  Glühen  ( Aus-glühen,  T,  101)  und  darauf  folgendes  Al>- 
kühlen  (oder  bei  leichter  schmelzbaren  Motnü^n.  wie  Zink,  wenigstens 
eine  Erhitzung,  die  nicht  bis  ans  Glühen  geht)  siellt  die  Weichheit  und 
Dehnbarkeit  wieder  her;  wahrscheinlich,  weil  die  durch  die  Bearbeitung 
gewaltsam  Tenehobenen  Teile  eich  in  dem  durch  die  Bitae  ausgedehnten 
und  selbst  erweichten  Metalle  auf  eine  ihrer  Natnr  angemessenere  Weise 
ordnen.  IS»  erklSrt  dch  ans  dem  Gesagten  von  seihet,  dass  bei  gltthend 
geschmiedeten  oder  gewalzten  Metallen,  deren  Teilchen  schon  an  sich  ver- 
schiebbarer sind,  die  Zunahme  der  Hiirte  viel  weniger,  und  das  Eintreten 
der  S'pr5digkeit  durchaus  nirlif  zu  bemerken  ist.  Übrigens  i«t  in  jedem 
Falle  das  fortgesetzte  Schmieden  oder  W  alzen  mit  einer,  oft  sehr  bemerk- 
lichen, Veränderung  des  Gefüges  und  Vergrösserung  des  Einheitsgewichtes 
(durch  die  Verdichtung)  begleitet. 
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In  gewissen  Fällen  w«rdeB  MetaUstflcke  anhaltend  kalt  geschlagen,  um 
ihnen  eine  bedeatendete  Hirto  und  Tumehite  IKohtigkdt  su  g«ben  (Hart- 

schlagen). 

6«wOliiilie!i  bedient  mui  sieh  dam  eioea  Hondhammers;  im  grossen  Man» 

i>tabe  aber  wird  zu  einem  solchen  Zwecke  eine  Maschine  gebraucht,  ho  bei  Ver- 
ferti^ng  der  messingeneu  und  kupfernen  Kattundmck-Walzen.  Die  Walze  wird 
wagerecht  in  die  Maschine  eingelegt  und  von  einer  Reihe  dicht  nebeneinander 
be6ndlicher  eiserner  Pochstempel,  websbe  in  regttlm&inger  Folge  darauf  fallen, 
bearV»<>itet ;  sie  dreht  sich  fl;ihei  IfincTBam  nm  '}hrf  Achse  und  schiebt  nich  zugleich 
der  L&inge  nach  ein  weni^  hin  und  her,  damit  alle  Ötelleu  ihrer  Obertläche  nach 
ond  nach  gleichmäK'tig  von  den  SchUgen  getroffan  werden.  Kleine  Stileke  tod 
Messing  iz.  B.  zu  Uhrmacher- Arb(  itcn)  werden  am  gleich mässigsten  und  voll- 
kommensten auf  die  Weise  Terdichtet,  dass  man  in  die  dazu  passende  Bohnuur 
eine«  dieken  gcbBrteteii  8tabUioh11tflrperB  sn  nntent  ^en  etiiMeraen  Pfropf» 
darlVi'-r  das  Messingstöck,  auf  dienes  endlich  einen  kurzen  (jedoch  etwas  heraus- 
raeendeo)  stählernen  Stempel  einsetzt,  das  Ganze  aaf  den  Ambos  stellt  und  nun 
nu  den  Stempel  ao  lange  —  anfuigi  mit  einem  kleinen,  später  mit  dnem 
idlWfnren  Hammer  —  schlägt,  bis  aus  dem  kräftigen  Zurückspringen  dea 
lebteren  zu  erkennen  ist,  daas  kein  weiteres  Nachgeben  mehr  statthndet. 

Beim  Schmieden  und  Walzen  ist  sorgfältig  darauf  za  sehen,  dasa 
nicht  Teile  des  Metalles  sieh  nmlp;cyen  und  niederdrtlckon .  welche  dann 
sogenannte  Dopplungen  hervorbringen:  Stellen,  an  weichen  das  Metall 
in  zwei  unverbundenen  Schiebten  übereinander  liegt  und  daher  beim  Bie- 
gen n.  8.  w.  aufspaltet.  Di«Mr  Febler,  welolier  ebensosehr  der  Schön- 
heit als  der  Festigkeit  sohadet,  kann  llbrigens  aneh,  bei  der  Venrbeitiuig- 
gegoeaener  Hetallstttcke,  dadurch  entstdieii,  daes  in  dem  Onsse  Blasen 
enthalten  waren,  die  sich  unter  dem  Hammer  oder  unter  den  Walsen 
nuammendracken. 

Alle  dehnbaren  Metalle  können  durch  Schmieden  und  Walzen  be- 
arbeitet werden;  von  den  technisch  wichtigen  Metallen  ali;o:  iSchmiedeisen 
und  Stahl,  Kupfer,  Messing  und  Tombak,  Argentan,  Zink,  Zinn,  Blei, 
Aluminium,  Silber,  Gold,  Platin.  Jedoch  lassen  sich  Messing  (mit  Aus- 
nahme des  schmiedbsien  Hessings,  8.  77),  Tombak,  Argentan,  Zink,  Zinn, 
Blei  nnd  Aluminium  nicht  glQhend  bearbeiten:  die  ersten  drei,  weil  sie 
in  der  Glttbhitze  spröde  sind,  die  anderen  wegen  ihrer  niederen  Scbmelsp- 
temperatur.  Metalle,  die  eine  wenig  an^gezcichnete  Dehnbarkeit  besitzen 
(Zink),  sowie  die  ganr  weichen  (Zinn.  Blei)  ertrugen  den  i^'leinhmlLssigen 
imd  beliebig  zu  ri^jelnden  Druck  dar  Waken  besser,  als  die  heftigen, 
leicht  zu  tief  emdrmgendeu  iiam merschläge;  sie  werden  daher  in  der 
Begd  mir  dazah  Walsen,  ÜMt  nie  dntdi  Sdmiieden  bearbeitet. 

Die  Sehmiedbarkeit  oder  HHmmerbarkeit  der  Metalle  hat  ihren  griSss- 
ten  technischen  Wert  nur  in  Verbindung  mit  der  Schweissbarkeit, 
indem  sehr  viele  Fälle  vorkommen,  wo  ausser  der  Gestaltung  auoh 
eine  Vereinigung  bewerkstelligt  werden  muss.  Daher  werden  am  häu- 
figsten Schmiedeisen  und  Stahl  'geschmiedet,  welche  die  Fähigkeit, 
sich  zu  schweissen,  besitzen  nnd  i»ei  welchen  noch  ihre  Sebwe;  sirhinelz- 
barkeit  hinzukommt,  um  ihre  Bearbeitung  durch  Schmieden  (auch  als  Er- 
satzmittel des  bei  anderen  Metallen  anwendl^en  Glessens)  unentbehrlich 
sn  mnchen. 

Durch  das  Schmieden  oder  Waken  beabsichtigt  man:  1)  Verwand* 
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hmg  der  Metalle  in  Stangen  oder  Stftbe  (insbesondeie  bei  Sehmied- 
eisen und  Stahl  in  allgemeiner  Ausdehnung  üblich);  2)  Verwandlung  in 
Platten:  Blech;  3)  Darstellung  der  mannigfaltigsten,  weniger  einfachen 
Formen  (wieder  hauptsachlich  bei  Eisen  und  Stahl).  Der  wesentliche  Unter- 
schied dieser  drei  Fülle  Iie<?t  darin,  dass  eine  Ausdehnung  oder  Streckung 
bei  1)  nur  nach  der  Länge,  bei  2)  nach  Länge  und  Breite,  bei  3)  mehr 
oder  weniger  nach  mancherlei  Bichtungen  stattfindet. 

L  Selimtedeii  und  Walzen  der  EImh-  und  StahlBttbe. 

Sclimi^^loisen  und  Stahl  werden  bekanntlich  in  Stäben  oder  Stangen 
in  den  Handel  gebracht  (daher  die  Naoieu:  St  ab  eisen,  St  an  gen  eisen). 
Die  Querschnitte  dieser  Stäbe  und  ihre  Abmesäungen  sind  verschieden,  weil 
inaii  in  jedem  Fidle  dahin  traeht«i  mnsB,  der  ftmeren  Verarbeitung  den 
Stoff  in  einer  Gestalt  sa  liefern,  ans  welcher  Offenstände  von  bestimm- 
ter Art  mit  dem  geringsten  Aufwände  Ton  Zeit  und  mit  dem  kleinsten 
Abfalle  hervorgebracht  werden  können. 

Die  Länge  der  Eisenatäht'  stellet  von  etwa  1,25  m  bis  4  m  und  darä1>er, 
sie  werden  bis  zu  20  m  lang  gewalzt.  Kücksichtlich  der  Stärke  fasst  man  die 
Stabeisen-Ärten  bis  bu  etwa  7  gern  QaerscbmttsBftohe  aufwärts  unter  dem  Namen 
Feineisen  oder  Kleineisen,  alle  dickeren  unter  dem  Namen  Qlrobeisen  la- 
sammen.   Der  Gestalt  nach  unterscheidet  man  hauptsächlich: 

Ouadrateisen  (Tiereokiges,  yierkantiges  Bisen  mit  quadratischem 
Querschnitte)  5  bis  zu  130  )n»i  und  mehr  dick;  die  Arten  von  dünnsten 
aufwiirts  bis  50  mm  kommen  auch  unter  dem  besonderen  Namen  Gittereisen 
Tor;  Abstufung  in  der  Dicke  von  5  bis  30  mm  mit  je  1  «im,  von  30  bis  80  mm 
mit  je  2  mm,  Ober  80  mm  mit  je  &  mm, 

Flaches  Eisen,  Flacheisen  (dessen  Querschnitt  ein  Rechteck),  l  bis 
45  mm  dick  und  wenigstens  2 mal,  böchsteud  24 mal  so  breit  als  dick;  Abstufung 
der  Breite  von  14  bis  50  mm  mit  je  2  mm,  von  50—70  mm  mit  je  5  mm;  und 

Rundeisen  (mit  kreisidrmigem  Qaersdinitte)  5  bis  130,  oft  auch  bis 
400  mm  diok* 

Die  dfinnen  vierkanttgen  Arten  f&r  Nagelschmiede  ffthren  den  Namen 

Nagelci^on.  —  Gattungen  des  flaclicn  Eisens  für  einzelne  Zwecke  sind:  Hnf- 
nagelcisen  von  €  mm  Dicke  bei  19  bis  22  mm  Breite;  —  Muttereisen  (zu 
Sehraubenmuttem),  nur  2  bis  SVttnal  so  breit  aJs  dick;  —  Rahmen  eisen,  von 
10  tili»  breit  )ind  4,5  mm  dick  bis  33  mm  breit  und  8  mm  dick;  —  Bandeisen, 
Reifeigen,  zu  Fassreifen  (Fasfireifeisen),  Wagenradreifeo  (Radreifeisen) 
und  vielerlei  anderen  Zwecken,  0,S  Ijis  7  mm  dick  und  10  lös  32!n.il  PO  breit 
als  dick,  nach  dem  Dickenverhältnis  oft  unterschieden  in  d  1:1  s,  iV^fachea, 
lV»fachc>  und  doppelt  dickes,  welche  vier  Gattungen  2.  B.  l)ei  15  mm  Breite 
1,4,  1,7 ö,  2,1  und  2,8  mm,  bei  105  mm  Breite  3,5,  4,4,  5,25  und  7  mm  dick 
sind.  —  Runde  Stftbe  von  besonders  zähem  Eisen  kommen  10  bis  25  mm  diok 
als  Nieteisen,  und  bis  50  mm  dick  als  Ketteneisen  vor.  —  Ganz  dünne 
Stäbe  von  Quadrat-  und  Flacheisen  werden  (sofern  ihre  Darstellung  noch  unter 
dem  Hammer  geschieht),  um  Arbeit  und  Kosten  eu  sparen,  nicht  glatt  geschmie- 
det (gesi1i1i(  1)teM,  sondern  kommen  in  einem  Zustande  in  den  Handel,  wo  ihre 
Flächen  noch  durch  die  Eindrücke  des  Hammers  302)  und  Ambosses  gekerbt 
sind  (Zaineiseu,  Kranseisen,  Enoppereisen). 

Sechseckiges  und  achteckiges  Eisen  sind  wenig  üblich  und  ein  un- 
vollkommener Ersatz  des  Rundeisens;  man  j^ebrauoht  inde.s'ien  beide  zu  Git- 
tern u.  s.  w.,  und  das  acliteckige  auch  zu  den  liol/en  beim  öcbiÜbau  (Bollen- 
eisen),  das  ssehseckige  sn  Sehranbenmuttern. 
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Die  raiBder  aUgemeiii  gebrftnchlich«i  8(ab«iseii||fattnngen  mit  besonderen 

Querschnittforinon  i)flet;t  man  unter  der  Beiif  um  mrr  Formeisen')  zusammRn- 
tufftssen;  es  gehOren  dahin  das  dreieckige,  halbrunde;  dreiviertelrunde, 
ovale  Eisen;  das  keilförmige;  das  Winkeleisen  oder  Eckeiaen  von  der 
Gestalt  eines  rechten  Winkels:  T-Eisen  wie  ein  doppelter  rechter  Winkel; 

Kreii?pi>^»>n  -p ,  mit  kreuztönui^^ein  Querschnitte,  C-Eisen  oder  U-Eisen  von 
der  Fr.fiii  L,  L-Eiaen  von  der  Form  L  und  H-Eisen  oder  Doppel-T-Eisen 
oder  I-Eisen  von  der  Form  H  besw.  I;  das  Fenstereisen,  flacn  mit  einem 
Falze,  das  Fenstersprosseneisen  von  mannigfaltif^en  Ge^taltt'n  mit  zwei  Kai- 
sen, das  Eoststabeisen  trapezförmig  (wie  ein  Keil  mit  stark  abgenommener 
Schärfe);  das  bohle  Bisen,  d.  h.  eiserne  B9bren,  quadratisch  nnd  rund;  n.  s.  w. 
Auch  die  Eisenbahnschienen  geboren  zu  dem  Formelsen. 

Stahlstäbe  kommen  in  nicht  ganz  so  zahlreichen  Abänderungen  wie  die 
Swenetftbe  vor,  meist  nur  quadratisch,  flach  und  rund,  zu  besonderen  Anwen- 
dungen auch  halbrund,  dreilEaatigt  sechs-  und  achtkantig,  oval.  Bemerkenswert 
ist  Rnndstahl  mit  einem  in  seiner  Achse  durchlaufenden  Kerne  von  Schtnied- 
eiaen,  woraus  Schrauben-(tiewinde-j Bohrer  und  kleine  Walzen  gemacht  werden, 
die  wohlfeiler  nnd  weniger  serbrechlich  sind  ate  gans  etfthleme. 

Das  Schmieden  greift  in  die  der  Gewinnung  des  Eisens  (S.  22) 

dienenden  Arbeiten  flber.  Es  dient  hier  dazu  die  Schlacken  ananiqnet- 
sehen  und  die  Schweissnng  der  einseinen  Teile  herbeizuführen  (beim 
Schwcisscisen,  S,  28)  oder  «lif  vom  Glessen  herrtihrenden  Blasen,  bezw. 
Poren  zuzudrücken  (beim  Flusseisen,  bezw.  Flnssstahl,  S.  31).  Man  ver- 
bindet indes  damit  die  Absicht,  das  Werkstück  für  die  weitere  Be- 
arbeitung gUQbiig  zu  gestalten,  ja  vielfach,  ihm  gleichzeitig  die  endgül- 
tige Oestalt  zn  geben. 

Fttr  erätgenannten  Zweck  rerwendet  man  mit  Vorliebe  Hftmmer 
(L,  558)  nnd  zwar  Dampfhammer,  nachdem  die  durch  Wasser  betriebenen 
Hämmer  mehr  and  mehr  durch  erstere  verdrängt  worden  sind,  seltener 
mit  Wasserdruck  betriebene  Schmiedemaschinenp  Hebelpressen  oder 
Zängmühlen. 

Die  Zängmuhlen,  auch  wohl  Luppenmflblen  genannt,  bestehen  oft 
ans  einer  liegenden,  innen  gerieften  Trommel,  in  weUÄier  sich  eine  ansierachsig 

gelagerte  geriefte  Walze  drebt.  Man  legt  die  Luppe  an  der  Seite  ein,  an  wel- 
cher der  grösste  Abstand  zwipchen  Tromnielwand  nnd  W;il7.e  sifh  l)efindet; 
letztere  ^icht  die  Luppe,  die.'^e  wiilzend  in  den  engeren  /wi.-ciif'nraiim  und  wirft 
sie,  nachdem  die  Luppe  an  der  eng.slen  Stelle  des  Zwischenraumes  angekommen 
ist,  aus.*)  Auch  sind  su  gleichem  Zwecke  mehrere  Wahcen  einuider  gsgenftber 
gelegt  worden.') 

Die  Hebelluppenpresae  oder  Lnppenqnetsehe  drflckt  die  Luppe  mit- 
tels de?(  kflrzcren  Armes  eines  ITebds,  dessen  ^änRerer  Arm  durch  die  Stange 
eine«  Dampfkolbens  kraftvoll  bewegt  wird,  gegen  eine  feste  Unterlage.*)  Dieses 
Terfabren  hat  dem  vorigen  gegenüber  den  Vorzug,  dass  dem  Arbeiter  Gelegen- 
heit gegeben  wird,  nach  jedem  Dmck  —  von  denen  minutlich  bis  90  ausgettbt 
■arerden  —  dem  Werkzeug  eine  andere,  für  den  neuen  Druclf  geeifrTietere  Lage 
£u  geben,  während  bei  der  Zängmühle  ein  solches,  den  beobachteten  Umständen 
angepasstes  Eegeln  ansgeiehloeRen  ist. 


*)  K.  H&urer,  Die  Formen  der  Walzkunst  und  das  Faconeisen.  Stutt- 
gart 1895. 

»)  D.  p.  J.  1843,  89,  190  m.  Abb. 

>)  D.  p.  J.  1851,  121,  344;  Wj2,  XU,  173}  1853,  12»,  431;  1857,  145^ 
218  m.  Abb; 

*j  Karsten,  Eisen hfitteakunde.  Bd.  4,  S.  18  m.  Abb. 
a  p.  J.  1843,  87,  22  m.  Abb. 
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Die  Bobelanordnung  verursacht  baulu  lie  Schwierigkeiten,  boaE"]  rucht  auch 
viel  Raum.  Es  werden  deshalb  neuerdings  die  mit  Wasserdruclc  betrie- 
benen Schmiedemascbineu  vurgeiogen.*)  Eine  der  arbeitenden  Flächen 
derselben  ist  in  einen  Bahmenwerk  gelagert,  mit  welchem  man  eine  oder 
mehrerf'  Nonripn  fei^t  verbunden  hat.  In  diesen  verschieben  sich  die  rlpn 
Wasserdruck  aufnehmenden  Mönche,  und  swar  immer  senkrecht,  welche  die  be- 
wegliche Arbeitsttehe,  gewiaaermaaien  den  Himmar  tngen.  Es  sind  aoldie 
Schmiedepressen  gebaut,  welche  bis  zu  5000  t  Druck  auszuüben  vermOgoi. 
Wegen  der  senkrechten  Aufstellung  derselben  beanspruchen  diese  Maschinen 
verhältnismäsaig  wenig  liaum,  wegen  der  einfachen  Verbindung  beider  wirken- 
dtr  Ilftdien  durch  Zugstangen  fallen  die  Abmessungen  viel  kleiner  aus,  als  bei 
HßbclüberKetzung.  Die  Mittel  imD  Regeln  det  Drucket  wh  dem  Bedarf  sind 
sehr  verschiedenartig.') 

Von  den  verschiedenen  Dampfliammerarten  (I,  553)  kommen  für  den  vor- 
liegenden Zweck  nur  diejenigen  in  Frage,  bei  denen  der  Dani})f  den  Bär  nur 
hebt,  sodann  denselben  aber  frei  fallen  lässt,  soweit  nicht,  behttfe  MildearQll|p 
des  Schlagens,  ein  Bremsen  mittels  des  Dampfes  nötig  wird.') 

Man  will  Ifir  die  Wirkung  des  Druckes,  damit  derselbe  auf  dem  Ixuiern 
des  Schmiedestückes  zu  gute  kommt,  einige  Zeit,  kann  dexbalb  keine  grosse  Auf- 
schlaggeschwindigkeit,  wie  üe  den  mit  Oberdampf  arbeitenden  Hämmern  eigen 
ist,  gebrauchen. 

Wegen  der  Grösse  des  für  grosse  Schmiedestücke,  namentlich  solcher,  die 
aus»  Flusspisen  bezw.  Flussstahl  befiteben,  erforderlichen  Druckes  sind  die  be- 
treffenden Dampfhämmer  oft  in  ganz  gewaltigen  Abmessungen  ausgeführt  Fol- 
gende Hämmer  haben  dai  daaeben  aiigcgebmie  ^rgewich^  besw.  Hab: 


A.  Krupp   1867  40  t  Bftrgew.  8,5  m  Hub 

Kanonenwerkstatt  Perm     .    .    .  1873  50  „  „  ?   „  „ 

Alexandrowsky-Stahlwerke  .  1874  50  „  „  3,81,, 

CreuBot                                .  1877  80  „  „  ft,0  „  „ 

Cockeril   1885/86  100  „  „  ?  » 

Kanonen  Werkstatt  Terni    .   .   .  1886  100  „  „ 

A.  Krupp   1886  150  „  „ 


Die  letzte  Aagabe  ist  übrigeuB  nicht  verbürgt.  Es  dürfte  die  obere 
Grenze  für  Üe  Hri^sse  der  Dampfhämmer  hierdurch  erreicht  sein,  weitere  Ver* 
gröaserung  der  Werkstücke  aber  nur  möglich  sein  bei  Benutzung  der  Waeser- 
druekpreuen.  GewObnHehen  Zweck«  dieaett  weit  kleinere  Dampfhämmer. 
Man  giebt  folgende  Werte  an: 


Bärgewicht 
t 

Hubhöhe 
m 

Gröeste 
minutliche 
Hubsah] 

Für  Puddelwerke  

Zum  Schweissen  und  Verdichten  mit- 
telgrus^er  Gegenetände  .... 
Desgl.  grösserer  Gegenstände  .   .  . 
Für  gewöhnliche  BeMner-  beiw. 

n.  f.  f. 

1,5  bis  2,5 

2,5  „  5,0 
5,0  „  10,0 

10    „  20 

1,0  bia  1,5 

1,0  „  1,8 
1,5  „  2,4 

2    »,  3 

80  Ins  100 

80  .,  100 
60  80 

40  „  60 

<)  Z.  d.  y.  d.  I.  1863,  S.  287  m.  Abb.;  1866,  S.  451  m.  Abb.,  S.  487  m. 

Abb.;   1887,  S.  29,  S.  254. 

D.  \,.  .1.  1886,  259,  489  m.  Abb. 
The  T::iL:;rurr,  Septbr.  1885,  S.  234  m.  Abb. 
Engineering,  April  1886,  S.  393  m.  Abb. 
«)  Z.  d.  V.  d,  I.  1888,  8.  941  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1878,  229,  408  m.  Abb. 

Ledebur,  Die  Verarbeitung  der  Metalle  auf  mechanischem  Wege. 

Braunschweig  1879,  S  418  m.  Abb. 
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Die  durcix  irischen  des  Roheisens  gewonuene  uureine  Öchtuiedeisen-, 
(S.  28)  besw.  Stahlluppe,  deren  Gewicbt  Ton  20  kg  )nB  IbOhg  betrtgt, 
wird  eogleieh  naoh  dem  Heransnelimeii  unter  einem  Hammer  (oder  in 
einer  anderen,  vorhin  angeführten  Einriolitnng)  Bonunmengepreaet,  um 
die  Schlacke  nach  MöglichkMt  tu.  beseitigen  (I,  45'^')  und  die  neben- 
einander liegenden  Eisenteile  zu  verbinden.  Man  schmiedet  sodann  die 
Luppe  zu  einem  rei^elniässig  viereckigen  Stück  aus,  oder  zerteilt  sie 
mittels  des  Schrotmeisseis,  welcher  hier  beilartig  gestaltet,  mit  dem  Helm 
aus  einem  Stück  geschmiedet  ist,  in  mehrere  Stücke  (Kolben,  Schir- 
bei,  Seberbel)  und  yerwandelt  sowoU  ersteres,  wie  letstere  dnroh  Ane- 
Khmieden  oder  dnroh  Anewnhen  in  Stäbe,  die  nach  ümetttnden  in  Stfleke 
lerbrochen  und  m  Packen  verbunden  zusammengeschweisst  werden  (Qftr* 
ben,  S.  29)  u.  s.  w.  Flusseisen-,  bezw.  FlussstahlblOcke  bedttrfen  nur  dee 
Verdichtens  als  Vorbereitung  für  das  Auswnl/on. 

SchmiedeisenabtUlle  behandelt  man  ebenso  wie  das  aus  den  Eisen- 
Inppen  gewonnene  Eisen:  sie  werden  in  Tacken  vereinigt,  sch  weiss  warm 
gemacht  vdA  dnioh  HSmmem  oder  sonstiges  Driloken  von  der  Söfalaoke 
befreit,  sodann  weiter  ansgesdimiedet  besw.  ansgewakt 

Das  aus  solchen  Schmiodeisenabfölkn  gewonnene  Eisen  /.eichnet  sich  ge- 
v'^bnlich  durch  grosse  Zähigkeit  aus.  Bei  der  Hildung  der  Packen  wählt  man 
grössere,  insbesondere  Bleohabfälie  als  Hülle  für  die  kleineren.  Die  Packen 
darf  man  bit  sor  HUfte  ihres  Gewiehtet  ans  Flusseisenabf&Uen  bilden.  Der 
Abbrand  betrrifrt  lO  }ns  40Voi  d^to  mehr,  je  kleiner  die  Abfallstöcke  üind. 

Zum  Erhitzen  der  Kisenmasaen  (Luppen,  Packen  oder  Garben,  Blöcke)  be- 
nntst  man  mlten  ein  grosses  Schmieclefener  (I,  184),  meistens  einen  Flamm» 
ofen  (I,  1671  und  zwar,  je  nach  dem  Grade  der  verlangten  Temperatur  einen 
Schweiss-  oder  Glühofen.  Zum  Erwärmen  der  Klusseisen-,  bezw.  FlussstahU 
blocke  ist  besonders  der  Rollofen  (I,  171)  beliebt,  während  die  für  das 
Schweissen  erforderliche  hfllheie  Temperator  namsntlich  durch  GasflammOfen 
(I,  172)  erzielt  wird.«) 

Sowohl  für  das  Schweisaen  alt>  auch  für  das  sonstige  Scbmieden  iut  vor- 
tsilbaft,  den  Ofen  mflgliehst  nahe  an  die  Arbeitsstelle  zu  l^en,  um  sowohl  an 
Arbeit  und  Zeit  zn  sparen,  als  auch  die  Wfirmeverliiste  möglichst  /"  Tjiindem. 
Zu  gleichen  Zwecken  richtet  man  die  zum  Übertrafen  der  Werkstücke  vom 
Ofen  nach  der  ArbsitssleUe  dienenden  Torrichtanaen  (Efähne,  Hängebahnen, 
auch  Karren)  so  dn,  dass  sie  ihre  Aufgabe  in  recat  kaner  Zeit  so  Ifiaen  Ter- 
mOgen. 

A.  Schmieden  der  Stäbe. 

Dasselbe  findet  ?..  Z.  nnr  selten  statt  und  /.war  haupt^ächlicli  dann, 
wenn  man  mit  der  Aus.st reckarbeit  ein  weiteres  N'erdir^jlf^n  des  Eisens, 
bezw.  Stahles  verbinden  will.  Das  Ausst recken  durch  Schuiieden  erfor- 
dert viel  mehr  Zeit  alt»  dasjenige  mittels  Walzen,  weshalb  leiz,terei>  vor- 
gezogen an  werden  verd^t»  eolaage  die  angegebene  Nebenabeiclit  nicht 
Torli^. 

Die  Bahnen  des  zum  Schmieden  der  Stäbe  dienenden  Hammers  wie 
Ambosses  sind  länglich  viereckig  (Fig.  21  und  22),  teils  nach  Art  der 
Finne  des  Handschmiedehammers  (I,  302)  stark  gewölbt  (Fig.  21),  teils 
fast  eben,  mit  abgerundeten  Kanten  (Fig.  22)  gestaltet.    Erstere  Bahn« 


•)  Verseil.  Schweissüfen:  Prakt.  Ma«ch.<Cou8tr.  1878,  S.  201  m.  Abb. 
JbuflMn«lk>nicihcr,  Mcehsit.  Teelmslogl«  II.  IS 
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gestalt  fördert  das  Strecken ,  liefert  aber  eine  sehr  unebene  Oberfliicbe 
des  Werkstückes  fF,  Fig.  21,  letztere  ist  dem  Strecken  weniger  güustig, 

hinterlässt  aber  weniger 
tiefe  Sparen  auf  dem  Werk- 
stttok  IT,  Fig.  22,  gestat- 
tet aach  «n  QlKiten  der- 
selben dadurch,  dass  man 
nach  dem  Strecken  das 
Werkstück  in  die  L&ngen- 
riohtung  der  Bahn  legt,  zu 
yjg.  ji.  welchem  Zweck  die  übri- 

gens wagerecht«n  Bahnen 
mit  ihrer  L&ngenrichtuug  meistenä  um  45  gegen  die  Hauptebene  des 
Hammergestelles  geneigt  sind.  Bnndee  Bisan  erfordert  nach  einem  Rreia- 


Flg.  St. 


bogen  ausgehöhlte  Bahnen.  Hammer  wie  (Ober-)  Amboss  sind  so  mit 
dem  £Ur  bezw.  d^n  Unterambosa  (der  Schabotle)  verbunden,  dasi 
man  erstere  leicht  aiiewechseln  kann»  um  den  weebseinden  Anforderungen 

gerecht  zu  werden. 

Da  man  das  Ausschmieden  eines  Stabe«  in  einer  Hitze  vollziehen 
will,  so  macht  man  die  ge^chi^liedeten  Stilbe  weniger  lang  als  die  ge- 
wagten, äucbi  aber  die  Zeit  für  das  Aut>schmieden  auch  dadurch  zu  ver- 
kfirzen,  dass  man  Hämmer  yerwendet,  die  in  der  Zeiteinheit  eine  recht 
grosse  Zahl  SehlSge  liefern.  Die  mit  Wasserdniek  betriebenen  Schmiede- 
pressen  sind  demnach  für  den  vorliegenden  Zweck  unbrauchbar  (es  handle 
sich  denn  um  sehr  dicke  St&be,  welche  nur  langsam  abkühlen),  ebenso  die- 
jenigen Dampfhürnnier,  bei  denen  der  Dampf  nur  das  Heben  des  Bfirs  be- 
wirkt, während  die  AbwHrtsbewpgnng  dem  freien  Fall  überlassen  V)leibt. 
Man  zieht  ihnen  dir-  l>n!n|)f häiniuer  vor.  deren  Kolben  nach  vollzogenem 
Hub  unter  Heihilfe  des  Dumpfes  nach  unten  geworfen  werden  (Hämmer 
mit  Oberdampf,  Schnellhftmmer)  oder  verwendet  sogenannte  Feder- 
hämmer, d.  b.  Hamnierarten,  ^welche  im  stände  sind  in  der  Zeiteinheit 
viele  heftige  Schl&ge  auszuüben.  Da  die  Aufgabe  des  das  WerkatOek 
lenkenden  Schmiedes  eine  einfache  ist,  so  stehen  von  dieser  Seite  der  An- 
wendung solcher  Hftmmer  mit  grosser  Bubzahl  Bedenken  nicht  entgegen. 
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Dia  Dafflpfbämmer,  welche  mit  Oberdampf  arbeiten  (I«  554)  uaterscheideu 
«dl  nieht  at1«B  hierdoreh  Ton  denjenigen,  deren  Blr  lediglich  gehoben  wird» 

soDiltm  inf^besoi  ]*  noch  dadurch,  dasss  der  zum  Heben  dienende  Dampfdrnok 
dis  Gewicht  des  Bärs  in  weit  höherem  Grade  überschreitet,  als  bei  jenen  der 
Fall  ist,  so  dass  auch  das  Heben  de»  Bäni  weit  rascher  ak  bei  jenen  Hämmern 
erfolgt  Der  rasche  Hub  bedingt  femer  Steuerunsselnrichtungen,  welche  weniger 
in  Rüek>,icht  auf  Oampfevsparnia  al«  mr  Eniunng  dee  Torliegonden  Zweokee 
aogeordnet  sind.') 

Maa  tteat  aneh,  die  WirknngBweiae  dee  alten  Wipphammen  naehalmiend, 
dea  Bär  durch  den  Dampf  nur  niederwerfen,  wfthrend  gebcwiehter  Dampf  oder 

Federn  das  Heben  desselben  bewirken.*) 

Hier  ist  auch  ein  neuerdings  aufgekommener  Gaahammer  zu  erwähnen.') 

Federhämmer  finden  fClr  den  rorliegenden  Zweck  da  allgemeine  Anwen- 
dung, -wo  eine  Betriebskrnft  führende  Wollenleitnnfr  vorhanden  ist  Kine  Kur- 
bel, welche  von  der  Wellenluitung  aus  gedreht  wird,  erzeugt  eine  schwingende 
Bewegung,  welche  dnrch  eine  Metall-,  Holz-  oder  Li^tfeder  einmal  so  nmgesetrt 
▼ird,  dass  de  sich  der  Werkstflckdicke  vollständig  aneclmiiegt,  aber  auch  durch 
Vermittlung  der  Masse  des  Bärs  heftige  mehr  oder  weniger  regelbare  Schläge 
sof  letaleres  ausübt.*)  Man  erkennt  die  Wirksamkeit  der  Feder  an  solchen 
Hlmmem  leicht,  wenn  man  eine  Reitgerte  ndt  dickem  Knopf  am  dttnnen  Ende 
Criksst  und  mehr  oder  weni<»er  rasch  auf  und  nioflcr  Itew.^^H. 

Was  die  Schlagzahl  der  Dampfschnellhämmer  anbelangt,  so  werden 
lobende  Angaben  gemacht:  Bis  150  kg  Bärgewicht  wählt  man  die  Kolben- 
iptae  eo,  dass  der  Dampfüberdruck  bis  6  mal  so  gross  ist  als  das  Bärgewicht; 
man  ereielt  dann  minutücli  bis  400  Schliip-n.  Bei  150  bis  500  kfj  Bärge- 
wicbt  wird  die  hebende  Kraft  -4  bis  5  mal  so  gross  gemacht,  als  das  Bärgewi(£t} 
AMD  eirielt  eodann  minntUeh  ISO  bie  300  S^de. 

Die  minutliche  Spielzahl  der  Federhftmmtt  ioliwankti  je  nach  QvQme  und 
Anwdnung  zwischen  150  und  500. 

Das  An^schmieden  der  Stäbe  geschieht  meistens  in  den  betreffenden 
Hütten,  in  anmittelbarer  Fortsetzung  des  Friachens  und  Schweissen«,  be/.w, 
Glessens  der  Flusaeisenblöcke,  teils  auch  wohl  —  wenn  es  sich  um  diiane 
Sube  (Reckeisen,  Bandeisen,  Zain  oder  Krauseisen)  handelt  — 
in  beHmdem,  sonst  In  denjenigen  W«rken,  welebe  die  Stttbe  ftr  ihre 
ZvMk»  nnmittolbttr  Terwenden. 

B.  Walsen  der  StSbe.^) 

Man  bedient  sich  der  Walzen  [entweder,  nm  nnndttelbar  ans  den 


V  Z.  d.  V    1   T.  1865,  S.  622  m.  Abb.;  1886.  &        m.  Abb. 
Wiehe  s  Skizzeubuoh  1870,  Heft  4,  Bl.  2. 

D.  p.  J.  1872,  205,  2S  m.  Abb,;  1874,  218,  888  m.  Abb.,  81S,  888  m. 
Abb.;  1878,  229,  502  m.  Abb.;  18S5,  258,  44. 
The  Engineer,  Bd.  59,  S.  379  ra.  Abb. 
')  Annale?»  des  mines,  5.  Ser.,  Bd.  S,  S.  533  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1859,  152,  403  m.  Abb. 
»)  Z.  d.  V.  d.  I.  I^'^?.  S.  825  m.  Abb.;  1888,  S.  453  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  18Ö5,  1«(>,  176  m.  Abb.;  1874,  218,  194  m.  Abb.,  214,  429  m. 
Abb.;  1875  ,  215  ,  897  m.  Abb.;  1878  ,  227  .  436  m.  Abb.,  524  ra.  Abb.;  1888, 
tu,  480  m.  Abb.,  492  m.  Abb.;  1883.  248,  314  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  1.  1885,  S.  810  m.  Abb.;  1886,  S.  544  m.  Abb.,  S.  707  m. 
Abb.;  1887,  S.  103  m.  Abb. 

•|  P.  V.  Tunner,  Walzenkalibrierung  für  die  Eisenfabrikation.  Leipzig  1887. 
Die  Kalibrierung  der  Eisenwalzen,  Preisachriften  (Beilage  zum  48.  Jabig* 
d.  Verbandl.  d.  Ver.  ».  Bef.  d.  Gewerbfl.  in  Preussen).   Berlin  1869. 
Wiehe,  Skinenbnch,  Heft  19,  W.  1  bis  5;  Heft  90,  Tal  4. 
D.  p.  J.  1888,  67,  818.  Pkakt  MascK-Constr.  1878,  8.  807  m.  Abb. 
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gefrischten  und  ausgequetschten,  höchstens  etwas  vorgeschmiedeten  Eisen- 
maasen  (Kolben)  Stäbe  bemiatdleD,  oder  um  die  unter  dem  Hammer 
schon  weiter  ansgeatreekten  Kolben  oder  dicken  Stftbe  tu  yerfeineni. 
Sehweiaapacken  werden  vielfiuh  ohne  voiberige  Behandlung  mittela 
Hammers  oder  Qnetechwerkea  yom  Ofen  ani  sofort  den  Walsen  m- 
geftihrt. 

In  manchen  Fällen  will  man  gewisse  Teile  des  zu  erzeugenden 
Stabes  aus  besserem,  andere  aus  billigerem  Stoff  erzeugen.  Zu  dem 
Zwecke  bildet  man  den  Schweisspacken  aus  den  verschiedenen  Stoffen 
unter  BerttcksichtignDg  der  Lage  derselben  im  entstehenden  Stabe. 

Fig.  28  zeigt  beispielsweise  den 

^.  15,  ^  Schweisspacken  für  das,  durch  Fig.  24 

im  Querschnitt  dargestellte  I-Eisen. 
Die  Eisenmasse,  welche  für  den  Steg 
des  I- Eisens  bestimmt  ist,  ist  gering- 
wertiger, weil  an  sie  weniger  An- 
sprttche  gestellt  werden  als  an  dieGur- 
tungen  des  GegenFtande?.  Letztere 
bestehen  daher  aus  mehrfach  gegärb« 
tem  und  aowesdiweiwtem  Ebni,  wel- 
chf'p  man  b-Tuifs  Bildui^  detPiMikens 
in  besonderem,  hierfür  sich  eignendem 
Querschnitt  Torher  auswalzte. 
Alsdann  ist  notwendig,  die  Schweisspaeken  ansscbliessliefa  durch  Wal- 
sen zu  bearbeiten. 

Diejenigen  Walzen,  welchen  die  er?tc  Bearbeitung  der  Werkstücke 
zufallt,  heissen  Vorwalzen  (auch  Puddel-,  Luppen-  oder  Zäng- 
walzen).  Ihnen  folgt  da?  eigentliche  St  ab  vvalzwerk  (Reekwalz- 
werk).  Findet  ein  vorheriges,  weitergehendes  Ausschmieden  der  Stäbe 
statt,  so  kommt  nur  das  letztgenannte  Walzwerk  in  Frage. 

Das  Vor-Walzwerk  enthält  in  seinem  Gerüst  oder  Gestell,  zwischen  zwei 
starken  gusseisemen  Ständern,  zwei  wagerecht  übereinander  liegende,  Walzen 
heissende  Gebilde,  welche  von  der  eigentlichen  Walzengcstalt  dadurch  abwei- 
chen, das«  diese  nur  noch  in  rinfffSrmigen  Besten  vorhanden  sind,  zwischen 
ihnen  aber  laufende  Purcnen  balbkreia-,  «pitsbogen-,  winkelförmigen 

oder  auch  lechteckifrcn  Quersclinitts  sieh  hefinflon,  po  dasa  an  der  Bcrfihmnps- 
stelle  beider  Walzen  Öffnungen  (die  Kaiiber)  frei  bleiben,  welche  den  zu  er- 
zeugenden Quenehnitten  entsprechen.  Die  Furchen  nehmen  in  der  Ordnung 
an  GrOsse  ab;  die  erste  hat  a.  B.  15  bis  20  cm,  die  letzte  gegen  8  cm  Weite. 
Aber  auch  ihre  Gestalt  wechselt,  indem  das  den  Walzen  vnrztilepemlc  Werk- 
stfick  ein  wenig  schm&ler  sein  muss,  als  die  Weite  des  Furchenj^aareti,  welches 
es  bearbeite  soll,  betrftgt  (I,  82 1).  Bei  den  eigentlichen  Stabwalzwerken  muss 
diese  Fordernnp  nnch  sorgfältiger  beachtet  weiäen;  es  wird  ihrer  deshalb  w.  u. 
eingehender  gedacht  werden. 

Die  Furchen  der  Walzen  werden  schon  beim  Guts  crsengt,  aber  demnftchtt 
durch  Nachdrehen  berichtigt. 

Die  Walzen  haben  1  bis  1,5  m  lAnge,  45  bis  60  cm  Durchmesser  und 
kreisen  minutlieh  80  bis  70ma1. 

Das  Stahwalzwerk  untiTSclioidet  sich  vielfarli  nur  durch  geringere 
Furchenweite  und  ßrOssere  Geschwindigkeit  von  dem  Vorwalzwerko.  Im  Hin- 
blick anf  den  Arbeitsaufwand  und  Zeitverlust  (welchen  man  namentlich  wegen 
des  Wärmeverlustes  einzuschränken  sucht)  fi5r  das  nach  jedesmaligem  Durch- 
gang (dem  Stich)  derselben  nötig  werdende  Überheben  der  "We  rkstücke,  zieht 
man  häufiger  vor,  drei  Walzen  übereinander  zu  legen  (Drei-W  alzen,  Trio« 
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Walzen,  I,  32t),  iüo  dags  z.  B.  zwinchen  den  beiden  unteren  der  Hingang»  den 
beiden  oberen  der  Uückgang  des  Werksiäckei  stattfindet. 

Bm  der  H«ntollung  der  dünnsten  Eisenarten  (Bandeisen,  Draht)  geni^t 
die  liierdurch  zu  erzielende  Zi^itri-sYKurn?  noch  niclit,  zumal  man  diese,  um  die 
unvermeidlichen  Verlaste,  welche  durch  das  Abschneiden  der  onTollkommen 
aasgebildeten  Enden  entstehen,  weniger  fahlbar  zu  machen,  oft  in  dreifacher 
Haadelsitage  sm  walzen  pfl^t  Da  nun  solche  dünne  Stäbe  leicht  gebogen 
werden  kdnnen,  so  erfasst  man  das  herauHtreionde  Ende  rasch  mittels  einer 
Zange  und  wendet  es  so,  dass  es  sofort  in  das  folgende  Furchenpaar  gelangt. 
So  tritt  mweilen  der  Fall  ein,  dass  und  derselbe  Stab  gleichzeitig  an  drei 
verscliiedenen  Stellen  gewalzt  wird.  Um  dieses  Verfahren  zu  erleichtern,  hat 
maa  wohl  besondere  Führungen  im  Gebrauch.    (Vergl.  w.  u.  Walzdraht.) 

Zur  Verarbeitung  sehr  schwerer  Eisensiücke  zieht  man  vor,  nur  zwei  Wal- 
sen übermnander  zu  legen  und  dieselben  Yorwirts  nad  rflekwirti  sieh  diehen 
zn  Ingsen ,  so  dass  den  Arbrifprn  nur 
die  Aufgabe  zufällt,  das  Werkstück  an 
der  jedesmaliges  Eintrittsrtelle  in  ridi- 
tiger  Weise  zu  lenken  (1,  321),  Solche 
Kehr-Walz  werkefE  eversi  er -Walz- 
werke) werden  neuerdings  meiütens 
dorch  besondere  Dampfmaschinen  ohne 
Schwungr  1,  welcbe  umgestenect  wer- 
den können,  betrieben.^) 

In  der  Regel  werden  die  Kaliber 
4iireh  zwei  einander  gegenüber  liegende 
Waken  furchen    ge^-üdet,    wie  B. 
fig.  ih   vFertigkali  ber    iür  liuud- 
eisen)  dantellt.    Bei  manchen  Quer- 
schnitten, z.  B.  denjenigen  des  Winkel- 
eisens, Fig.  26,  lässt  sieb  allerdinffs  in 
beeng  anf  die  eine  (bier  obere)  Seite 
kaum  noch  von  einer  Furche  sprechen,  ^ 
da  thatsächlich  eine  ringförmige  Er- 
höhung vorliegt.    F&r  Flacheisen  gewinnt  man  die  Kaliber  suweilen  dadurch, 
dass  je  ein  Ring  r  der  einen  Wala»  infeine  Forche  f  der  andoen  Walze  grdl^ 
wie  Fig.  27  erkennen  lässt. 
Hierdurch  wird  nicht  allein 
m{{gUeh  eine  grossere  Kar 
Ubeciahl  anf  £eselbe  Wal> 
zenl&nge  zu  legen,  sondern 
aoch  die  senkrechte  Weite 
-dar  Kaliber.soaach  die  Dicke 
des  erzeugten  Flachei.sens 
4arch  Andern  der  Waizeu- 
entfemunggrösser  oder  klei- 
ner zu  machen. 

DieUmfangsgescb  win- 
di^keit  ist  naturgemäss 
bei  den  Kehrwalien  am 
geringsten.  Sie  beträgt  für 
die  Sta beisen  -  Walz- 
werke (auch  wohl  örob- 
«isen  -  Walzwerke    ge>  Vt«.  Sfi. 

nannt)   bd   30   I  is  60  cm 

Walzendurchmesser  1,8  bis  2,8  m,  fflr  Feineisen  -  Walswerke,  bei  18  bis 


V  D.  p.  J.  1857,  144,  161  m.  Abb.;  1875,  216,  313  m.  Abb. 
Z.  d.  T.  d.  L  1807,  S.  858;  1868,  S.  154;  1875,  8.  97  m.  Abb. 
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80  em  W«]iendiirdhm«Mr  9,8  m  bis  4  m,  wird  wogu  Ar  die  feiosten  stab- 
fttnnigen  Gebilde  binreOen  bu  sa  &  m  in  der  Sekunde  erhöht. 

Über  den  Arbeitsbedarf  der  Walzwerke 
mache  ich  hier  keine  Angaben,  da  solche  ein 
weiteres  als  hier  zulässiges  Eingehen  auf  die 
Walzwerkstechnik  erforderlich  machen  wür- 
den. Es  sei  jedoch  bemerkt,  dasa  ein  groaier 
Teil  der  aufgewendeten  Arbeit  In  Wlinii* 
übergeführt  vrird,  welche  Silin  Teil  den  Werk* 
stflck  zu  gute  kommt.  Man  will  beobaohtet 
baben,  den  dnrdi  dieee  Wimemfidur  bei 
den  besonders  grossen  Geschwindigkeiten  (und 
dünnen  Gegenständen/  die  Temperatur  der 
^  ^-  Werkstücke  eher  zu-  als  abnimmt 

Die  J^ticckung  erfolgt  bei  dem  Walzen  —  wie  bei  Benutzung  der 
Hammerüxme  (I,  320)  —  wesentlich  winkelrecht  zu  den  Walzenachsen, 
oder  in  der  Walsriobinng*  Banebeii  tritt  aber  atidi  eine»  wenn 
anoh  going»  Streokmig  winkdbreeht  so  dieser  Bichtung»  eine  Erbreite- 
nmg  «See  WerkstOcks  tm.  Das  Kaliber,  d.  b.  die  ÖflEnung,  welche 
Teirxnöge  der  Walzenfarohen  zwischen  zwei  einander  gegenüber  liegenden. 
Walzen  frei  bleibt,  ist  nrin  da,  wo  die  W'alzringe,  d.  h.  die  Rester  der 
eigentlichen  Walzen  sich  berühren,  nicht  völlig  geschlossen  W^gen  un- 
vermeidlicher Ungeuauigkeiten,  die  namentlich  durch  die  Benutzung  der 
Walzen  entstehen.  Wollte  man  also  einen  Stab  vor  ein  Kaliber  legen, 
desBen  Brnte  genau  mit  detjenigen  des  letetnren  ttbareinstimmt,  so 
würde  TermBge  der  erwttbnten  Erbreitenmg  des  Stabes  wHbrend  dee 
Walzens  ein  Teil  des  Metalles  in  den  wenn  auch  engen  Spalt  zwischen 
den  Walzen  eindringen  und  NUhte  an  dem  Werkstück  hervorbringen 
(T,  821).  Dass  unzullissicr  i-t,  einem  Kaliber  ein  Werkstück  vorzulegen, 
welches  breiter  ist  als  ea  selbst  (die  Breite  in  wngerechter  Richtung 
gemessen),  ist  ohne  weiteres  zu  begreifen.  Sonach  kann  ein  Stab 
qnadratisebeiB  QnereohnitteB  niebt  in  einer  Folge  qnadraindrar  Kaliber 
erzeugt  werden,  eboisowemg  tan  kreisrunder  Qoerstrhoitt  dnrcfa  eine 
Folge  krasnmder  Kaliber. 

Man  trBgt  diesem  Umstände  dadoreh  Becbnnng,  dass  man  daa 

Kaliber  jederzeit  etwas  breiter  macht,  als  die  Breite  des  Werkstücks 
betrögt;  sollen  auch  die  Seitenflöchen  des  Stabes  glatt  und  bestimmt 
gestaltet  werden,  so  wird  die  Vergrös  pi  nnrr  der  Kaliberbreite  auf  Gnird 
von  Versuchen  so  gewählt,  dass  die  seitliche  Ausbreitung  deo  Werk- 
stückes durch  die  betreifenden  Walzen  furchenflächen  nur  einen  leichten 
Widofltand  erflüui.  Da  nnn  die  OrOsse  dieser  seitlieheo  Ausbreitung 
ansser  manefaer  anderer  ümstSnde  auch  Ton  der  Weichheit ,  becw.  d^ 
Temperatur  des  Werkstücks  abhängt,  so  ist  nicht  allein  grosse  Umsicht 
bei  der  Vorschrift  der  einzelnen  Kaliberabmessongen ,  sondern  auch  eine 
gewisse  Kunst  bei  Benutzung  dersel>>en  erforderlich,  sofern  das  Walz- 
stUck  tadellos  aus  dem  Walzwerk  hervorgehen  soll. 

Diejenigen  Teile  des  Werket üekfs ,  welche  von  den  Wal/en  un- 
mittelbar getrotfen  veiAU  u,  ertahicn,  s  tti m  i  1'  hes  noch  möglich  ist,  eine 
Verdichtung  ihres  üciüges,  wogegen  diejenigen  Teile,  welche  vermöge 
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der  durch  den  Walzendruck  hervorgerufenen  inneren  Spannung  seitlich 
ausweichen,  im  Gefüge  gelockert  werden.  Das  veranlasst,  soweit  mög- 
lich, die  ivichtungen,  in  welchen  der  Stab  seitens  der  Waken  beeinäubst 
wird»  zu  weeluehi,  jeden  Teil  desselben  xeltweise  dem  nnmittelbaren 
Dmcik  der  Waben  anazneetien,  d.  h.  das  Waketttek  nach  jedem  Stich 
nm  einen  gewissen  Winkel  —  meistens  einen  rechten  Winkel  —  m 
drehen«  W^n  man  nun  auch  vielleicht  vom  Arbeiter  verlangen  könnte, 
dass  er  das  Werkstück  jederzeit  in  der  richtigen  Lage  dem  neuen 
Kaliber  darbiete,  po  wf5r(le  damit  noch  keine  Sicherheit  gegeben  sein, 
dass  der  Stab  in  seiner  ganzen  Lünge  in  gleicher  Lage  dem  Kaliber 
zueilt.  Man  bringt  deshalb  vor  den  Kalibern  Eisenplatten  an.  welche 
den  zu  bearbeitenden  Stab  nur  in  der  zutreffenden  Lage  hindurchlaasen. 
Diese  Führungen  haben  nebenbei  den  guten  Zweck,  den  Arbeiter  TOfi 
der  gefthrliefaen  NShe  der  Walsen  snrficksuhalten. 

Die  bei  jedem  Stich  eintretende  Verdtinnnng  des  Werkstttckes  hingt 
teib  Ton  der  Gesehmeidigkeit»  Walxbarkeit  desselben,  teils  von 
anderen  Rtlcksichten  ab.  Von  letsteren  sei  erwähnt,  'dass  man  bestrebt 
ist,  die  Abstufungen  der  Kaliber  so  zu  wählen,  dass  mehrere  derselben 
als  Fertigkaliber  benutzt  werden  können,  d.  h.  Querschnitte  liefern, 
welche  in  den  Handel  gebracht  worden  können.  Im  allgemeinen  verhiilt 
sich  die  Dicke  der  Werkstücke  vor  und  hinter  den  Walzen  wie  100  :  90 
bis  zu  100  ;  60. 

Flacheisen  iKsst  sich  (nach  Daelen)  erzeugen  dnrdi  iwei  Paar  glatte 
Walzen,  von  denen  das  eine  wagerecht,  das  andere  senkrecht  dicht 
hintereinander  gelagert  ist,  so  dass  das  WalzstDck  bei  jedem  Durchgang 

sowohl  in  senkrechter  als  auch  in  wagcrecbter  Richtung  Druck  erfährt. 

Indem  man  die  Lagerungen  der  VV  alzen  verstellbar  einrichtet,  wird 
möglich,  mit  der  in  Rede  stehenden  Einrichtung  Flacheisen  sehr  ver- 
schiedener Breite  und  Dicke  zu  erzeugen.  Mnn  nennt  deshalb  derartige 
Walzanordnungen  wohl  I'ni  versalwalzwer ke. 

Sie  haben  eine  wesentliche  Vervollkomaiuung  dadurch  erfahren,  dass 
man  die  Achsen  beider  Walzenpaurc  in  dieselbe  Ebene  gelegt  hat~), 
also  den  wagerechten  und  senkieehten  Druck  an  ein  und  demaelbeaL 
Punkt  stattfinden  liest  Allein  die  in  den  Quellen  angegebenen  Anord- 
nnngen  leiden  an  dem  grossen  Mangel,  dass  das  Kaliber  bei  Beginn  des 
Walzens  weit  offen  und  erst  bei  Beendigung  der  Arbeit  so  weit  ge- 
schlossen ist,  wie  diejenigen  der  gewöhnlichen  Walzen,  so  dass  unreine, 
rauhe  Ränder  entstehen.  Neuerdings  hat  H.  Sack  ^)  diese  Walzen  so 
anzuordnen  gewnsst,  dass  nicht  allein  das  Kaliber  von  vornherein  ge- 
schlossen ist,  sondern  auch  vermöge  Wendens  des  Vverkstückes  nach 
jedem  Stich  sämtliche  Oberflächen  desselben  Druck  erfahren.  Es  iai  an- 
zunehmen, dass  diese  Walzen  für  -j-"^'*©^^  I- Eisen,  auch  wohl  für 
andere  Querschnittsgestalten  sieh  grosseren  Eingang  versehaffen. 

1)  D.  p.  J.  t861,  103.  414;  1862,  164,  401;  1863,  170»  23,  i&mtl,  m.  Abb. 

Z.  d.  y.  d.  1.  1864,  S.  261  m.  Abb. 
•}  D,  p.  J.  1867,  m,  117;  1868,  188,  972;  1877,  288,  876,  sftmtL  m.  Abb.. 
•j  D.  k  P.  Vo,  88898;  D.  p.  J.  1887,  266,  ÖS7  m.  Abb. 
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Die  (iQuDäten  Stäbe  des  Quadrateisens  und  des  schmalen  Flacheisens  wer- 
den oft  durch  ein  das  Auswalzen  an  Schnelligkeit  noch  übertreffendes  Ver- 
fahren dargestellt,  nämlich  indem  man  eine  8  bis  12  cm  breite,  gewatzte  Schiene 
naoh  ihrer  ganzen  Länge  glühend  in  Streifen  zerschneidet  (geeohniiteikei 
Eisen,  Schneideisen).  Man  bedient  eich  hierzu  des  Eisenspalt w^rlces, 
Schneid  Werkes,  der  Öchneidwalzen.  Dieses  ist  aus  zwei  schmiedeisernen 
Wellen  (Spindeln)  zasammengesetzt ,  welch«  wie  die  Walsen  eines  Walsweclm 
in  einem  gusseisemen  Gerüste  wagerecht  und  eine  über  der  andern  eingelegt 
.«ind.  Auf  jeder  Welle  ist  eine  Anzahl  achrniedoiserner,  am  Rande  gut  ver- 
«tähitßr  Schnoidächeibeu  angebracht,  welche  so  dick  sind,  wie  die  geschnit- 
tenen Stäbe  breit  werden  sollen;  ebenso  stecken  swiscben  Jenen  dicke,  aber 
etwas  kleinere,  nicht  vcrstiihUe  Mittelscheiben,  um  sie  Inder  (.'thürigen  Ent- 
fernung voneinander  zu  .halten.  Gewöhnlich  giebt  man  den  Scbneid^cheiben 
25  Us  80  em,  den  Mitteleoheiben  15  bis  SO  DnrcbmeMer,  ntid  ttirt  die 
Schneidscheiben  der  einen  Welle  etwa  18  mm  tief  zwischen  die  Schneidaobeiben 
der  anderen  Welle  eingreifen.  Dadurch  bleibt  zwischen  dem  Umkreise  jeder 
Schneidscheibe  und  der  ihr  auf  der  zweiten  Welle  gegenüber  stehenden  Mittel- 
seheibe  ein  Raum,  in  welchem  einer  der  geschnittenen  Stäbe  Platz  ßndet.  Je 
zwei  sich  berührende  Si  hr.fidschei'ben  wirken  miteinander  wie  die  Bliitter  einer 
Sohere;  das  ganze  Schneidwerk  ist  als  eine  vielfache  Kreisschere  (I,  364)  anzn- 
sehen.  Die  ^luhendö  ESsenacfaiene^  welche  mftn  den  sehnell  nmlanfenden  Wellen 
darbietet,  wird  von  den  Schneidscheiben,  wie  von  zwei  Walzen  gefasst»  raeeb 
durchgezogen  und  in  ebensoviele  Teile  verschnitten,  als  ScbneidacheibeB,  Biot 
den  beiden  Walzen  zusammengenommen,  vorhanden  sind. 

Das  geschnittene  Eisen  besitet  keine  glatten  TUchen,  zeigt  an  iwei  be- 
nachbarten Kanten  einen  vom  Durchschneiden  entstandenen  Grat  und  ist  über- 
haupt niclit  so  schön,  als  gewalztes  oder  gutes  geschmiedetes  Ei.';cn ;  es  besitzt 
auch,  da  eä  weniger  i^estreckt  wurde,  weniger  Zähigkeit  als  diese  beiden i  ein 
Schneidwerk  mit  Scheiben  von  30  cm  Durchmesser,  welche  40  bis  50  Umg&nge 
in  einer  Minute  machen,  erfordert  zum  Betriebe  einen  Arbeitsaufwand  von  4 
bis  Pferdestärken.  Eine  Umfangsgeechwindigkeit  von  80  cm  sekundlich  kann 
als  die  vorteilhafteste  angesehen  werden. 

Die  Zittammenzielrang  (das  Schwinden)  des  Eisens  von  dem  glühenden 
Zustande,  in  welchem  es  bearbeitet  wird,  bis  z  im  v"11igen  Erkalten,  beträgt 
Vsi  bis  V«»  iiüt  Rücksicht  hierauf  müssen  die  Abtuesöuugen  der  Kaliber,  aus 
welchen  Siftbe  von  bestimmtem  Masse  flir  den  Handel  henrorffehen  sollen,  an* 
gelegt  werden.  Stäbe,  deren  Querschnitte  verschiedene  Dicken  haben,  verlieren 
die  Wärme  an  verschiedenen  Stellen  verschieden  rasch,  und  schwinden  nach 
Beendigung  des  Walzens  in  verschiedenem  Grade,  d.  h.  sie  krümmen  sich  (I,  212). 
Um  gerade  Stäbe  zu  erhalten,  biegt  man  die  noch  glühenden  in  der  Richtung, 
in  welcher  der  Stab  eine  Krümmung  anzunehmen  geneigt  i.st.  Vollständige  Ge- 
radheit ist  jedoch  auf  diesem  W^e  nicht  zu  erreichen,  weshalb  regelmässig  ein 
fiichten  (f,  814)  naeh  dem  Erkalten  der  Stäbe  vorgenommen  wird. 

Die  Enden  der  Walzstücke  sind  unregelmässig  gestaltet;  man  schneidet 
sie  deshalb  in  heissera  Zustande  mittels  einer  Krei?sage  (I  ,  117)  ab.  Es  dient 
dieses  Verfahren  insbesondere  auch  zum  Abkürzen  der  WaUstücke  in  die  vom 
Handel  geforderten  Längen. 

Das  gewalzte  Stabeisen  (Walzeisen)  gewährt  nicht  nur  bei  seiner  Er- 
zeugung beträchtlichen  Gewinn  an  Zeit,  sondern  es  besitzt  auch  glättere  und 
regelmässigere  Flächen,  als  das  geschmiedete  (Uammereisen)  der  Regel  nach 
«halten  lAnn;  leCgsteree  wird  daher  in  jetziger  Zeit  nnr  selten  erzeugt  und  regel* 
mässig  ist  das  im  Handel  vorkommende  Stabeisen  nur  Walzeisen,  obwohl  dos 
Schmieden  der  Güte  des  Eisens  forderlicher  ist,  als  das  Wnl/en. 

Eine  besonders  dichte  und  glatte  Oberfläche  kann  man  den  gewalzten 
Sttben  erteilen,  wenn  man  sie  (nach  Behandlung  mit  Säure,  hierauf  mit  Kalk* 
Wasser)  wiederholt  durch  ein  Fertigkaliber  gehen  lilsst,  ohne  sie  vorher  zn  er- 
hitzen (das  Kaltwalzen).  Zur  Heratellung  von  Wellen  hat  sich  dieses  Ver- 
iahien  als  entsddedeii  Yorttf Ihafl  erwiesen.  Man  verwendet  fttr  da«  Kaltwalnen 
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twwdanBaMg  statt  g«wOliiiliolier  Walnn  Schaben,  switohen  welchm  dM  W«rk- 
ititek  roUU) 

1^  Bleeherzeagung«') 

üntor  dem  allgemdnen  Namen  Blech  sollen  hier  alle  dnrdi 
Hämmer  oder  Wateen  her?orgebrachten  phitten-  oder  blattfttrmigeii 
MetaUenengiiiwe  yerstanden  werden,  weil  sie  sämtlich  ihrem  Wesen 
nach  znsammengehüren ,  obgleich  der  gewöhnliche  Sprachgebrauch  die 
allerdannsten  Blättchen,  welche  aas  Gold,  Silber  u.  s,  w.  yerfertigt 
werden,  ausschliessi. 

Nötige  Eigenschaften  eines  guten  Bleches  sind:  vollkommen  ebene 
OberflSche  (ohne  BOcker  oder  Beulen,  Falten  n.  dgl.);  Glätte;  gleiche 
Bieke  an  allen  Stellen  einer  Tafel;  möglichst  gleiche  ZShigkeity  um 
wenigstens  das  Biegen  ohne  Brechen  anssnhalten;  Reinheit,  d.  h.  Ab- 
wesenheit von  Rissen  oder  Löchern,  anganzen  oder  äscherigen  (durch 
eingemengt f  i^chlacke  unzusaramenhängenden)  Stellen,  Schiefer  a.  s.  w. 

Das  Erzeugen  des  Bleches  geschieht  durch  Fiämmer  (geschlagenes 
Blech)  oder  durch  Walzen  (gewalztes  Blech,  Walzblech).  Ge- 
schlagenes Blech  kann  kaum  jemals  vollkommen  tadelfrei  sein;  denn 
eine  tmgleieh  starke  fiinwtrkimg  der  Hammerschlftge  anf  eine  grossere 
Metallfllche  ist  nicht  wohl  zn  Termeiden  und  davon  eine  ungleiche  Dicke 
die  unmittelbare  Folge.  Wo  aber  eine  Stelle  öfter  oder  stSrker  Ton 
d'^m  Hammer  frctroffen  und  dadurch  mehr  verdünnt  wird,  mnss  not- 
wendig auch  eine  grössere  Ausdehnung  dieser  Stelle  erfolgen,  und  da 
die  umgebenden  Teile  diese  Aupdehnung  in  der  Ebene  des  Bleches 
selbst  nicht  gestatten,  so  entsteht  eine  mehr  oder  weniger  beulen-  oder 
hanbenartige  Wölbung,  nnd  eine  sweite  weeetttUche  Eigenschaft  guten 
Blechee,  nämHdi  die  vollkommene  Bbene,  ist  serstOrt.  Besfaalb  hat  gnt 
gefertiges  gewalztes  Blech  jederzeit  den  Vonag,  nnd  gegenwirtig  ist 
dasselbe  daher  fast  allgemein,  die  Darstellnng  von  geschlagenem  Bleche 
nur  ausnahmsweise  noch  gebräuchlich. 

Die  Biechhämmer  werden  stets  von  Wasser  o<ler  Dampf  in  Bewegmig 
gesetzt  und  sind  von  derselben  Einrichtung,  wie  sie  zum  Ausschmieden  diinnei- 
Eisenstäbe  angewendet  werden  (S.  178).  Der  Hammer  muss  desto  schwerer  sein« 
je  härter  das  zu  behandelnde  Metall  ist;  demnach  betragt  sein  Gewicht  von 
2&  kg  (beim  Schlagen  der  Zinnblätter  oder  der  Zinnfolie)  bis  zu  25ü  oder  <JÜO  ky 
(fBr  Eisenblech). 

Pio  mif  ib  in  T^lecbe  in  Berührung  kommenden  Flächen  (liie  Bahnen)  dt^s 
Hammers  und  Amboases  sind  länglich  viereckig,  meist  nach  der  Breite  etwas  ge- 
wölbt. Die  Hammerbahn  ist  15  bis  87  tm  lang  and  2  bis  18  em  breit.  Die 
Ambo:*^^bahn  ist  oVen-o  verschieden  an  Grösse,  gewöhnlich  aber  etwa?  Vrriter 
als  die  Bahn  des  üammers.  Je  Bcha&ler  die  Bahnen  sind,  desto  «ohneüer  trei- 
ben sie  das  Metall  ans,  aber  desto  schwieriger  wird  es,  Bledi  ohne  üneben- 
beiten  sa  erhalten.  Die  Hnbhöhe  der  Bftmmer  ist  renchieden;  den  grOssten, 


>)  D.  p.  J.  1874,  218,  12  m.  Abb.;  1882,  248,  458  m.  Abb. 
*)  Prechtl,  Technolog.  Enc^rklop.  1830,  Bd.  2,  8.  881  m.  Abb. 

Karsten,  Eisenhüttenkunde,  Bd.  IV,  S.  373  m.  Abb. 
Hartmann,  Eisenhüttenkunde,  Bd.  II  (Berlin  1834),  S.  126  u.  226. 
0.  Bongd,  De  la  fabric.  de  la  töle  en  belgique,  Paris  et  Li^e  1863. 
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IL  AbMbnitt 


für  Eisenblech  beatimmten,  giebt  man  55  bis  75  cm,  den  h M  testen  (fClr  Hanr 
}  l'it  ti  ri  nur  12  bis  1 5  rm,  welobe  beide  Beetimmnngen  als  die  &u«eenten  Gremea 

angtisehen  werden  können. 

Die  Bleehwals werke  (Streek werke)  wirken  wie  jedes  andere  Wak- 
werk (S.  182):  sie  unterscheiden  sich  diidurch  von  den  Stabwal-'^crken,  dasa 
sie  das  Werkstück  seitlich  nicht  begrenzen.  Die  beiden  übereinander  liegenden 
Walzen  sind  niöRlichst  genau  und  glatt  hergestellt.  In  der  Regel  Weibt  die 
untere  Wabe  (^tets  an  ihren  Ort,  und  die  obere  wird  nach  Erfordernis  ihr  ge- 
nähert, um  dfii  Zwischenraum  so  zu  erhalten,  wie  ihn  die  Dicke  des  Bleches 
fordert;  denn  ftlr  jeden  neuen  Durchgang  des  Bleches  muss,  um  die  Verdünnung 
fortsusetxen,  eine  verkleiiieniiig  des  offenen  Ranmes  switohen  den  Walsen  er- 
folgen. Dazu  dienen  Schrauben  (Stellschrauben)*),  seltoner  Keile')  oder 
("cbr:uibengargartig  angeordnete  schiefe  Fläcl^rn-*),  welche  von  oben  auf  die 
L.igei  der  oberen  Walzen  drücken  und  diese  veriiindern,  weiter  als  bis  zu 
einem  bestimmten  Punkte  in  die  Höhe  zu  gehen.  Meist  wird  die  obere  Wabe» 
liei  kleinen  Walzwerken  durch  Federn,  bei  grossen  durch  Uebel  und  Ge^'cnge- 
wichte  getragen,  damit  sie  nicht  auf  die  untere  herabfallen  und  Beschädigung 
Ysranlassen  fcaim,  damit  femer  nidit  beim  plOtslicben  Eintritte  des  MettUei 
(besonders  wenn  dieses  dick  ist)  die  Zapfen  der  oberen  Walzen  heftig  gegen  ihre 
Lager  stos?en,  wodurch  irgend  ein  Teil  brechen  könnte.  Statt  dessen  ist  bei 
manchen  kleinen  Walzwerken  die  Einrichtung  getrotieu,  Jass  die  Stellschrauben 
nicht  nur  die  Oberwaise  niederdrfieken,  sondern  sie  auch  )jeim  Yerkehrtdreben 
mit  in  die  Höhe  nehrnfn,  wodurch  der  angegebene  Zwe(  k  t  benfalls  erreicht 
wird.  Die  Walzen  strecken  das  swischen  ihnen  durchgehende  Metall  fast  nur 
nach  der  Länge  (in  der  Riebtong  der  Bewegung,  welche  gegen  die  Aehse  der 
Waben  rechtwinklig  ist)  und  nur  wenig  nach  der  Breite.  Je  dünner  die  W^^^ 
zcn  sind,  einen  je  gr5^^ern  Winkel  also  ihre  Umfange  an  der  Berfihrungslirie 
mit  dem  eingclasseueu  Metalle  bilden,  de^to  geringer  ist  die  Breiten-Streckung, 
verglichen  mit  der  Ausdehnung  in  die  Länge. 

Um  eine  beträt'htlieh  grössere  Streckung  nach  der  Breite  zu  erhalten,  bat 
man  yersuchsweise  dm  Mittel  angewendet,  die  Walzen  auf  ihrer  Umdäche  mit 
sehranbengangförmigen  Rippen  sa  verseben  (Walsen  mit  sehranbengang- 
förmiger  Druckfläche)*). 

Die  Walzen  kleiner  Streckwerke  (bifl  zu  50  cm  Länge)  macht  man  aus 
Stahl,  der  gehärtet  wird.  Infolge  der  Fortschritte,  welcher  sich  die  Stahlerzeu- 
gung erfreut,  fertigt  man  neneraings  auch  weit  grössere  Walzen  &m  Stahl,  ohne 
dieselben  jederzeit  zu  hrirten.  Andere  Walzen  bestehen  aus  Gusseisen  und  wer- 
den am  besten  in  eisernen  Formen  gegossen,  um  eine  sehr  harte  Oberfläche  su 
erhalten  (S.  119).  Selten  giesst  man  kürzere  Walzen  mit  einem  durchgehenden 
liereckigen  Loche  und  schiebt  sie  auf  eine  Schraiedeisen-Achee,  um  den  Zapfen 
mehr  Festigkeit  gegen  das  Zerbrechen  zu  verschaffen. 

Ausser  der  nötigen  Härte  müssen  gute  Walzen  noch  folgende  Eigenschaf- 
ten besitzen:  a.  Glätte,  welche  man  innen  diirdi  soigftltiges  Abdrehen  und 
Schleifen  fSchmirgeln)  verschulTt.  b.  Vollkommen  walzenförmige  Gestalt 
und  genaues  Zusammentreffen  der  Walzenachse  mit  derjenigen  der 
Zapfen.  Fehler  hiergegen,  besw.  deren  Folgen  sind:  wenn  die  Walsen  in  der 
Mitte  dünner  sind  als  an  den  Enden,  dass  sie  das  Blech  an  den  Kanten  siftrker 
►ttrecken  und  daselbst  Falt*  n  oder  wellenförmige  Krümmungen  remnlapsen;  — 
wenn  sie  iu  der  Mitte  dicker  sind,  als  an  den  Enden  (bauchig),  dass  sie  in  der 
Mitte  eine  grttesere  Strecknng  bewirken,  und  folglich  dort  das  Blech  benli^  imd 
uneben  machen;  —  wenn  sie  von  einem  Knde  gegen  da.s  andere  bin  verjüngt 
sind,  dass  eine  säbelartige  Krümmung  des  Bleches  entsteht  (welche  aber  auch 
bei  guten  Walzen  vorkommen  kann,  wenn  sie  durch  fehlerhaftes  Anziehen  der 


>)  Wiehe,  Skizzenbuch  1867,  Heft  1,  Bl.  4. 
»)  D.  p.  J.  1825,  10,  412  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1855,  \nK  272  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  1871,  202,  49ti  m.  Abb. 
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Stellschrauben  an  einem  Ende  einander  mehr  genähert  werden,  aU  am  ent- 
gegengowliteii  Ende);  —  wenn  die  Walsen  anstttachstg  sind  (d.  h.  ihre  Um-* 
drehungi?acTi?5c  rnit  Irr  Achse  der  Wuhe  nicht  zusammentrifft ),  oder  wenn  ihr 
Qo^nehnitt  nicht  überall  die  genaue  Kreisform  hat,  dasB  bei  jeder  Umdrehung 
•bie  abweelisaliide  Nähemog  und  Entfernung  der  Umfftnge  und  demnftch  dne 
ungleiche  Dicke  des  Bleches  entsteht,  c.  Gehörige  Dicke,  im  Yerbältnis  zur 
Länf^e.  Je  länger  die  Walzen  sind  und  je  härter  das  bearbeitete  Metall  ist, 
desto  grösser  muss  der  Durchmesser  sein,  damit  die  W'aizen  weder  brechen  noch 
sich  bie^n  (federn)  kOnnen;  denn  wenn  letzteres  auch  nur  in  sehr  geringem 
Masse  eintritt,  ?n  hat  es  schon  den  nilmlichen  Erfolg,  aJ^  ■>vrnn  die  Walzen  in 
der  i^litte  dünner  wären.  Man  giebt  deshalb  dem  Walzeukörper  regelmässig 
einen  Durchmesser  gleich  einem  Drittel  bis  zwei  Fttnftel  seiner  Länge  (der 
Bahn  länge,  Bund  lange),  den  Zapfen  ungefähr  eine  Dicke  gleich  der  HAlfte 
der  Walzendicke.  Niemals  (ausser  etwa  beim  Walzen  des  so  weichen  Bleies) 
aoUte  die  Dicke  der  Walzen  kleiner  sein,  als  ein  Viertel  der  Länge;  bei  kleinen 
Wallen  meeht  man  ne  adbst  gleich  der  Hilfte  bis  sn  svei  Drittel  der  Länge 
(freilich  nicht  um  der  Stärke  n,  sondern  damit  nicht  wopen  zu  irt  finger 
Dicke  eine  zu  schnelle  Umdrehung  nötig,  auch  damit  späterhin  ein  mehrmalig 
erneuertes  Abdrehen  zulässig  ist).  Da  indessen  Walzen  von  geringem  Durch- 
messer das  Blech  stärker  in  die  liänge  strecken,  als  dicke  (gleichwie  eine 
erhnifile  Hammerbahn  stärker  -treckt,  m!^  eine  breite),  so  ist  für  kleine  Walz- 
werke eine  Einrichtung  Torgescblagen  worden,  welche  diesen  Vorteil  mit  der 
nötigen  ünbiegsamkeit  der  Walzen  yernnigt.  Man  soll  nämliefa  die  Stredc- 
walzen  sehr  dQnn  machen,  sie  aber  zwischen  zwei  dicke  guäseiseme  Druckwalzen 
legen,  welche  das  Nach<^eben  der  ersteren  (mit  denen  sie  in  genauer  Berührung 
stehen)  verhindern.  Dies  würde  zugleich  den  Nutzen  gewähren,  dass  man  die 
stählernen  Sireckwalzen  mit  weit  geringerer  Gefahr  des  Zerspringens  härten 
könnte,  wogegen  die  gewöhnlichen  dicken  Walien  gar  leicht  Hftrteriase  be- 
kommen. 

Die  Grösse  der  Wahwerke  ist  nngemdn  Terschieden.  WVbrend  nur  &- 
MOgung  des  Bleches  im  grossen  (auf  den  Blechhutten)  Walzen  von  1,2  bis 
S,S  m  Länge  nichts  Seltenes  sind,  findet  man  auch  häufig  .solche  Machinen,  deren 
Walzen  nur  0,45  bis  1  m  lang  sind,  und  noch  kleinere;  in  den  Goldarbeiter- 
WerkstiUtea,  Schmuckfabriken,  Münzanstalten  u.  s.  w.  selbst  solche,  welche  Wal- 
zen von  nur  8  bis  15  cm.  ^ogar  3  oder  5  cm  haben  und  zum  .\uKstrecken  von 
sehr  schmalem  Blech  oder  zum  Plattwalzen  von  Draht  und  dttnnen  Stäbchen 
dienen  (Plftttwerke).  Die  Länge  der  Walsen  mnss  bei  grossen  Werken  um 
10  bis  15  cm  mehr  betragen,  als  die  Breite  der  grössten  durchzuführenden  Blech- 
tafeln. Nach  der  Orösse  nebtet  sich  auch  die  angewendete  bewegende  Kraft. 
Groi^&e  Walzwerke  werden  durch  Wasser  oder  Dampf  getrieben,  kleinere  zuweilen 
von  E*ferden,  die  kleinsten  durch  Menschenhand,  zu  welchem  Behufe  die  Walzen 
mit  Kurbeln  versehen  sind.  Bei  den  meisten  Walzwerken  wird  nur  die  eine 
(gewöhnlich  die  untere)  Walze  unmittelbar  gedreht,  und  die  andere  geht  ver- 
möge  der  Bdbnng  Ton  selbst  mit  (ist  eine  sogenannte  Sehleppwalze).  Manch- 
mal di^pegen  erhält  jede  Walze,  von  der  andern  unabhängig,  ihre  eigene  Be- 
wegung. Nur  bei  kleinen  Walzen,  deren  Stellung  wenig  verändert  wird,  ist  es 
thunlich,  die  der  einen  mitgeteilte  Bewegung  auf  die  andere  durch  ein  Zahn- 
Tftder«Paar,  das  sich  an  den  Walsenachsen  befindet,  zu  ftbertragen.  Bei  grosseren 
sind  Kuppeli^tf^ckc  erforderlich,  welche  die  Vorhindnng  zwischen  den  fest^ela- 
gerten  Zahnrädern  und  den  verstellbaren  Walzen  vermitteln. 

Die  Geschwindigkeit  der  Walzen  ist  —  naeh  Grösse  des  in>n  ihnen  bq 
überwindenden  Widerstandes  und  der  dazu  vorhandenen  Betriebskraft,  sowie 
nach  der  Art  i]"t  letzteren  «indem  Menschenhand  durch  unmittelbare  Drehung 
eine  grosse  üeschwindigkeit  nicht  erzeugen  kann)  —  sehr  verschieden.  Bei 
großen,  dareh  Wasser-  oder  Dampfkraft  getriebenen  Blechwalzwerken  kann 
man  annehmen,  dass  der  Walz»'nmnfung  sich  Bekandlich  mit  wenigstens  0,.')  bis 
0,6  m  (arbeitend)  bewegt;  man  erreicht  aber  bei  dickem  Eisenblech  0,9  bis  1  m 
und  bd  dünnerem  Eisen-  und  Kupferblech  u.  s.  w.  selbst  1,7  m»  Im  letiteren 
Falle  machen  also  Waben  von  45  cm  Dnri^measer  minntüeh  77  Uml&nfe. 
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Beim  Gebrauche  der  gewöhnlichen  Walzwerke  mu8S  das  durcbgegangeno 
Blech  sofort,  Über  die  Oberwalze  hinweg,  wieder  zurückgereicht  werden,  um 
von  neuem  zwischen  die  achneli  einander  mehr  genäherUin  Walzen  eingehen 
zu  können.  Hi«rmit  ist  nicht  nur  ein  sehr  erhei)[iciier  SSeitverlost  verknüpft 
(welcher  ^K^'^onders  bei  den  glüheml  Vi^irbeiteten  Meiiil^^n  wegen  tbunlichater 
Ausnutzung  der  Hitae  in  Betracht  kommt),  sondern  ed  ergiebt  sich  auch  das 
Heben  eebr  whwwer  Bledttafeln  all  eine  hOcbet  mflheroUe  Arbeit.  Um  diese 
m  ersparen,  wendet  man  (vorzugsweise  bei  der  Erzeugung  grosser  und  dicker 
Eisenbleche)  eins  von  folgenden  Mitteln  an:  a)  Kehrwalzen  (S.  181),  welche 
indessen  für  grüäsere  Geschwindigkeit  nich  uicht  eignen;  b)  Aufstellung  zweier 
entgegengeeetet  laufender  Walzwerke  nebeneinander;  e)  Oebraodi  beqnemer 
Einriohtnngen  zum  ül    lu  ben  das  Werkstückes.*) 

Die  Walzen  berichtigt  man  von  Zeit  zu  Zeit  durch  Abdrehen. 

Von  den  Metallen ,  welche  zu  Blech  anwendbar  sind,  müssen  Eisea 
und  Stahl  wegen  ihrer  grossen  Härte  im  glühenden  Zustande  bearbeitet 
werden.  Das  Kupfer  hämmert  und  walzt  man  an  einigen  Orten  glühend» 
«D  anderen  kalt.  Das  Zink  besitzt  seine  grOsste  Dehnbarkeit  bei  125 
bis  itO^  G.  nnd  wird  daher  am  besten  bei  dieser  Tempei-atnr  bearbeitet. 
Die  übrigen  Metalle  bebandelt  man  kalt  (nnr  das  schmiedbare  Messing, 
6.  77,  vertrflgt  aneh  das  Walxen  im  gifihenden  Zustande  sehr  gat»  eben- 
so ist  die  Bronze  von  geringem  Zinngehalte,  S.  83,  nicht  anders  als 
glühend  streckbar);  jedoch  müssen  die  Werkstücke  von  Zeit  zu  Zeit  wieder 
ausgeglüht  werden,  insofern  sie  nicht  (wie  Zinn  und  Blei)  vor  dem 
Glühen  bchmelzen.  Hierzu,  sowie  zum  Erhitzen  1er  oben  genanten  Me- 
talle bei  der  Blecherzeugnng  bedient  man  sich  teils  einfacher  Glühherde, 
teils  (mit  weniger  Brennstoff- Aufwand)  der  Glühöfen  (I,  169  n.  f.),  ins- 
besondere auch  der  MnflUSfen  (I,  196  n.  f.).  Kleine  Stücke  werden  andi 
wohl  auf  Gasflammen  (I,  168)  erwftrmt.) 

1)  Eisenblech.  Nnr  das  weichste  and  zäheste  Eissen  sollte  snr 
Blecherzeugung  ausgewählt  werden.  Man  wendet  dasselbe  zu  den  ge- 
wöhnlichen für  allgemeine  Zwecke  bestimmten  Blecharten  in  Gestalt  brei- 
ter und  nicht  zu  dicker  StHbe  an,  welche  mit  einer  von  Wasser  oder 
Dampf  bewegten  Schere  in  SttJcke  von  angemessener  Länge  (Stürze) 
zerteilt  werden.  Die  Stürze  werden  unter  dem  Hammer  oder  jetzt  nahe- 
zu ausächliesslich  im  Walzwerke  hauptsächlich  nach  ihrer  Breite  ausge- 
dehnt; sohliessUoh  beseitigt  man  durch  Beschneiden  der  fertigen  Bleche 
mittels  einer  Dampf-  oder  Wassei^Sohere  die  nnzegelmSssigen,  teilweise 
eingerissenen  Rttnder,  wodurch  «agleich  Lftnge  nnd  Breite  anf  das  flblicfae 
Mass  gebracht  werden. 

Zu  den  allgemein  gangbaren  Arten  des  gewalzten  Eisenbleches 
werden  die  oben  erwiihntcn  Stürze  glühend  so  zwischen  die  Walzen  ge- 
gt^ekt,  dass  die  Richtung  der  Bewegung  ihrer  ursprünglichen  Breite  ent- 
spricht, welche  nachher  die  Länge  der  Blechtafeln  wird.  Nachdem  sie, 
bei  fortschreitend  engerer  Stellung  der  Walzen,  mehrmals  durchgegangen 
sind,  biegt  man  sie  mit  dem  Hammer  in  der  Mitte  zusammen,  taucht 


1)  Wiehe,  SkisMnboch,  Heft  20,  Taf.  8. 

SammL  von  Zeichn.  f.  d.  Hütte,  1861,  Taf.  ISs,  t. 
D.  p.  J.  1860,  156,  264  m.  Abb.,  272  m.  Abb.;  1865,  18ö,  268  m.  Abb.; 
1872,  208,  338  m.  Abb. 
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sie  in  Lelimwasser,  stockt  zwei  oder  mehrere  ineinander  und  walzt  sie, 
dag  Glühen  uacb  Bedürfnis  erneuemd,  nach  und  nach  völlig  aus.  Die 
Biegung  (der  Sftam)  geht  jedemuü  voraiu  unter  die  Wftlien.  üm  nidit 
die  langen  Waken  durch  das  dicke  Eisen  m  gewaltsam  in  Anepmoh  m 
nehmen  (wodurch  Bruch  entstehen  kOnnte),  bedient  man  sich  oft  zu  der 
anfänglichen  Bearbeitnug  der  Stürze  eines  eigenen  Stnrswalswerkes 
mit  kOrrereti .  und  zur  Vollendnng  der  schon  breiter  gewordenen  Bleche 
eines  Schlicht  walzwerkei*  mit  längeren  Walzen.  Dickere  Bleche,  von 
mehr  als  etwa  2  tutn  Dicke  werden  indci?  einzeln  gewalzt.  Pas  (jiefügo 
der  Bleche  sucht  man  auch  dadurch  in  »einen  beiden  Haupt ricliiungen 
mSglicfafit  gleichartig  zu  machen,  dass  man  in  den  betreffenden  Schweias* 
packen  die  Schienen  teile  längs,  teils  quer  legt,  dann  den  Packen  ta* 
niebai  winkelrecht  zu  seiner  Längenrichtung  auswalzt,  bis  die  erzeugte 
Länge  wenig  kleiner  ist  als  die  beabsichtigte  Blechbreite,  hierauf  die 
Platte  in  einer,  winkelrccht  zur  erst  angewendeten  Richtung  fertig  walzt. 

Wenn  man  nicht  nach  jedem  neuen  Glühen  den  GlUh&pan  (mit 
einem  Handhanuner)  abklopft,  ehe  die  Bleche  wieder  unter  die  Walzen 
gelassen  werden,  so  drückt  sich  derselbe  in  das  Eisen  ein,  löst  sich  aber 
bei  späterer  Verarbeitung  (namentli«^  heim  Biegen)  des  Bleches  ab  und 
liest  die  OberflSche  rauh  und  noansehnlich  zurück.  Es  ist  sogar  n5tig» 
während  des  Walzens  für  die  Beseitigung  des  Glüh^pans  zu  sorgen.  Be- 
hufs des  Ablüfens  des<^e^len  werden  die  Bleche  mit  Wasser  benetzt;  Anf- 
streuen  von  Kohlenstaub  soll  die  Bildung  des  (ilühspans  mindern. 

Die  fertig  gewalzten  und  \)efechnittenen  Bleche  werden  noch  einmal 
geglüht,  und  wohl  auch,  um  die  vom  Walzen  entstandene  Krümmung 
ta  beeeitigen,  gepresst.  Ans  100  kg  Bisen  erhalt  man  50  bis  75  Xs; 
Blech;  der  Abbrand  oder  Oltthverlnst  darf  nicht  Uber  6  %  betragen,  der 
Bett  besteht  in  Abednitzeln.'V,-. 

Das  fjrossartifjste  der  hierher  tu  zählenden  ErzeugniBpc  bilden  die  eiBernen 
Panzerplatten  zur  äusseren  Bekleidung  der  Kriegwchiffe  —  4  bis  7  m  lang, 
]  bis  1,4  m  breit,  oft  12  bis  15  em  und  mehr  dick,  —  welche  durch  Znsammen- 
Bchweissen  aufeinander  eelegter  dünner  Platten  gebildet  werden,  indem  man 
diete  ans  dem  Schweissofen  in  das  Walzwerk  briiif^t.  Da  man  die  ausgestreck- 
ten Platten  wieder  zu  mehreren  aufeinander  lejjt,  in  derselben  Weise  schweisst 
und  dies  alleofalli  noch  weiter  wiederholt,  so  smd  sdilietiUch  16  bis  64,  ja  an- 
geblich ?ogar  160  ursprüngliche  Platten  zu  einem  Ganzen  vereinigt,  welche« 
maucbroal  7  500  bis  10  000  A-o  wiegt.  Die  vom  Walzen  herrührende  Krümmung 
-wbd  den  fertigen  Platten  dadurch  benommea,  da«  man  dieselben  sn  der  Erde 
auf  eine  ebene  dicke  Gusseisenplatte  legt  nnd  eine  grosse  (7  500  bis  10000  kg 
schwere)  Gusseisenwalte  darflberroUt. 

Es  werden  aoch  —  sowohl  fBr  die  Bekleidung  der  Eriegsschiffei),  als  aadi 
zur  Panzerung  der  Geldschränke  auf  gleichem  Wege  Platfen  or/eugt,  welche 
zum  Teil  aus  Stahl,  zum  Teil  aus  kohlenstoflarmem  Eisen  bestehen.  Die  Platten 
für  Geldschr&nke  werden  gehärtet,  so  das»  sie  Russerlich  (Stahl)  den  zum  An* 
bohren  etwa  angewandten  Werkzeugen  gegenüber  hart  sind,  an  der  dem  In- 
neren des  Geldschrankes  zu  gerichteten  Seite  aber  genügende  Gescbmeidigkeit 
besitzen,  um  nicht  durch  heftige  Stüsse  zu  zersplittern. 

Es  ist  vorgeschlagen  worden,  die  Blechwalzen  hohl  an  glessen  und  während 
der  Arbeit  dnrch  haneingeleiteteB  Waaser  su  kohlen,  um  das  sonst  ndtige  ftosser- 


>)  Wochenschrift  d.  V.  d.  I.  1882,  &  S04  m.  Abb. 
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liehe  Aafgiessen  von  Wasser  zu  umgehen,  ferner  die  Walzen-Zapfen  (an  denen 
wepen  der  Hitze  keine  Olschmiere  zulässis?  ist)  mit  heissem  Waaser  zu  be- 
spritzen und  sie  thuulichät  in  einer  der  Wärme  der  Walzen  nahe  kommenden 
Temperatur  zu  erhftlten,  ond  bterdnrch  den  oft  vermöge  ungleicher  Aaedehnni^ 
entstehenden  SprQngen  vorzubeugen.*)  Richtiger  erscheint  der  VorRcbl;>fr.  die 
Walzen  (durch  Gasflammen)  anzuwärmen*),  damit  die  einseitigen  Detinungen, 
welelie  infolM  der  Berührung  zvriaehen  Walsen  and  WerkstQck  auftreten,  g»> 
mindert  werden.  Es  wird  angegeben,  da««  unvorgcwärmte  Walzen  die  Dauer 
Toa  nur  SO  Tagen  hatten,  dagegen  gleiche,  mit  Gas  voigewärmte  WaUen 
843  Tage  bnuie&lMnr  blieben. 

Zur  Bneugang  derjenigeB  daanen  Bleche,  welobe  doreli  Veniniieii 
zu  Weissblech  ▼eiarbeitet  werden  eollem,  iat  tob  H.  Beeeemer  fol* 
gendes,  von  der  sonstigen  Blech erzeugong  abweidiende  Verfahren  in  Vor- 
schlag gebracht  worden.')  Es  werden  zunächst  auf  gewöhnlichem  Wege 
1  bis  2  <rm  dicke  lileche  angenfthert  in  der  Breite  hergestellt,  welche  die 
zu  erzeugenden  Bleche  haben  sollen,  und  dann  in  LKngen  von  90  bis 
180  cm  zerschnitten,  und  an  einem  Rande  —  durch  eine  geeignete  Vor- 
richtung der  Schere  —  keilförmig  zugeschirft.  .Man  betst  und  Bchenert 
«ie  sodann  rein,  gUttet  sie  xwisehen  Hartwalzen  nnd  glttht  sie  in  ans 
Flnsseisen  bestehenden  Mnfieln.  Ans  diesen  Hnffeln  werden  ne  hoch* 
glühend  einem  Walzenpaar  vorgelegt,  welches,  vermöge  grosser  Halb- 
messer der  Walzen  (T,  319)  im  stände  ,  die  Streckung  der  Rieche  in 
einem  Stich  anf  d;w  2 5  fache  der  ursprünglichen  Llinge  zu  vollbringen. 
Allerdings  ist  notwendig,  dass  die  Waken  an  sich  sehr  genau,  auch  sorg- 
fältig gelagert  sind  und  mit  ziemlicher  Umfangsgeächwiudigkeit  (es  wird 
angegeben:  76  em  Walzendnrdimeseer,  40  minntiiehe  Umdrehungen) 
arbeiten.  Die  erforderliche  Temperatur  soll  teilweise  durch  die  Verloste 
an  mechatiiscfaer  Arbeit  (S.  182)  erzeugt  werden* 

Das  gewalzte  Eisenblech  zeigt  die  iinschwer  zu  erklärende  Erpcb-  innrfr, 
daas  mit  seltenen  Ausnahmen  seine  Zerreissungafeetigkeit  in  der  Uichtung,  nach 
welcher  die  Streckung  hauptaftchlich  erfolgt,  also  das  faserige  GefOge  Torzugs- 
weise  entwickelt  ist,  —  d.  h.  in  der  L&ngenrichtung  der  Tafeln  —  merklich 
grösser  sich  ergieht,  als  in  der  Querrichtnng;  das  Vern.lltnis  findet  sich  zwischen 
1  :  0,70  und  1  :  U,9S  schwankend,  am  gewohulichsten  1  :  0,84  bis  1  :  0,^0. 

Der  grflsste  Teil  dea  Eisenblechee  wird  als  Schwarzbleoh  (Ton  der 
schwarzgrauen  Farbe  der  durchs  Glühen  oxydiert«n  Obertläche  »o  genannt)  in 
den  Handel  gebracht.  Man  unterscheidet  da«  gröiüiere  gewölinlicbe  Schwarz- 
blech (Sturzblech)  in  einfaches  oder  Schlossblech  und  in  doppeltes 
(Doppelblech).  Die  Tafeln  dea  letatrrcr.  in  !  für  „Heiche  Dicke  fast  doppelt 
eo  gross.  Die  kleinen  zum  Verzinnen  bestimmten  Tafeln  führen  den  Namen 
Dfinneieen  oder  Kleineiaen  (auch  Faeshteeh,  von  der  Vermdrang  in 

Fässern);  nach  dem  Verzinnen  werden  sie  Weis.-^blech  genannt,  uie  Abmea- 
suu^eu  dea  einfachen  Schwarzbiechea  sind  in  der  Regel  so,  daaa  Länge  und 
Breite  der  Tidehi  dch  wie  3  zu  2  (oder  sehr  nahe  so)  Terhalten;  beim  Doppel- 
blech ist  die  LÄnge  etwa  das  IV4 fache  der  Breite.  Die  dicksten  Tafeln  sind 
immer  auch  die  grössten.  Am  grö-5sten  und  stärksten  »ind  die  Kesselbleche 
(Salzplanncnbleche  und  r)ani]»fke».'<elbleche),  deren  Dicke  von  etwa 
5  mm  bis  zu  18  mm  steigt  bei  einer  Länj^e  von  S.  B.  1,8  und  einer  Breite  von 
0,9  m.  In  einaelnen  F&Uen  werden  Tafeln  von  ungewöhnlicher  Gitae  (IS  bit 


>)  D.  p.  J.  1858,  150.  337. 

D.  p.  J.  1888,  27«,  479. 
*)  Z.  d.  QewerbfleiMTereins  1887,  S*  22»  n.  Abb. 
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SO  m  lang,  0,8  bis  2  m  breit)  gewalzt  Zu  gewühii liehen  Verarbeitungen  hat 
man  da«  Sehloneblecb  {«.  oben)  in  Tafeln  von  47  bu  95  cm  Lftnge,  84  bis 

68  cm  Breite  und  0,8  bis  3  »im  Dicke,  1  qm  m  T  1  is  '23,5  %  schwer;  ferner 
Dachblech  9ä  rm  lang  und  cm  breit;  Kohrblech  79  cm  lang  bei  34  bia 
42  cm  Breite,  1  gm  =^  4,7  bis  5,8  ür^;  Rinnftnblech  ron  95  em  lang  und  84  cm 
breit  bis  1,20  m  lang  und  37  cm  breit.  Für  verschiedene  Zwecke  sind  Abmes- 
fungen  von  60  cm  breit  und  1,2  bis  1,5  m  lang;  75  cm  breit  und  1,5  bis  2,4  m 
lang;  90  cm  breit  und  1,5  bis  2.4  m  lang;  1,2  m  breit  und  lang  gebräuchlich, 
daren  Dicke  swischen  1  und  i6  mm  sich  bewegt.  Von  Eisenblech,  weldaet  1  mm 
dick  i?t,  wie^t  1  qm  unge^ibr  7,h  h>f.  Als  ix^tsCHnlerc  Kunstleistung  verdient 
Schwar^bltich  angeführt  zu  werden,  von  welchem  l  qm  nur  134,8  g  wiegt»  dessen 
Dieke  demnach  auf  0,017  mm  m.  tcbifcMii  ist;  man  ▼«rfeitigto  daraus  Trauer» 
Unmen,  Besuchskarten  u.  s.  w. 

Die  rheinischen  und  westfälischen  Blecbfabriken  liefern  die  Sturzbleche  in 
86  Tenehiedenen  Diekeiiabetnfiiiig«ii  (dantscbe  Lehre)*),  von  denen  hier  einige 
iDgefBhit  werden: 


KnntmoMr  Dieke  in  mm  1  qm  vicgt  in  kf 

i  5,50  44 

10  2,75  28 

20  0,87  7 

26  0,37  3 


In  Frankreich  unterscheiilet  man  Hif  EiHonhleche  der  Dicke  nuch  in  drei 
Klassen:  grosse»  t6les  von  6  bis  15  mm  und  darüber;  töie»  moijennes  von  1  bis 
6  mm,  tötes  fines  von  0,t  bis  1  mm. 

Die  Arten  des  Weissblech  es  führen  nach  Orfisse  und  Dicke  versclii<'Jene 
Namen.  Gewöhnlich  unterscheidet  man  Ponton  blech  (das  dickste),  Kreuz- 
bleeh.  Vorder-  oder  FSrderbleeh  nnd  ßenkerblech  (das  dflnnste).  Beson- 
dere  Gattiinj^en  sind  d;is  TellerMoch,  Schüsselblccli,  Tarsen  l>lcch  u.  s.  w. 
Am  gewöhn lichttten  haben  die  Platten  35  bis  öS  cm  Länge  und  24  bis  28  cm 
Breite,  seltener  42  oder  43  cm  Länge  und  32  cm  Breite.  Die  Menge  des  Zinnes 
betiftgt  3  bis  &*/•  vom  Gewichte  des  weissen  Bleches,  FAr  besondere  Verwen- 
dungen (Git«imes«er,  blecherne  Genifiswe  u.  r.  w.)  werden.. verzinnte  starke  Bleche 
bis  zu  1,36  m  Länge  bei  76  cm  Breite  geliefurt.  —  (Über  das  Verzinnen  des 
Bleches  wird  spftter,  beim  Veninnen  der  Metallnrbeiten  flberiianpt,  gehuidelt) 

Unganze  Stellen ,  welehe  in  don  sor  Bleobenengong  nng^wandetes 

Stoffen  enthalten  sind  (S.  178),  stellen  sich  im  Bleche  in  weit  grPaaornr 
Fl&chenerstreckung  dar  als  sonst,  indem  sie  mit  der  ganzen  Eisenmasso 
rtlgleich  ausgedehnt  worden  sind.  Unganzes  Blech  spaltet  daher  beim 
Biegen,  und  ist  etwa  an  einem  Dampfkessel  eine  solche  Stelle  dem  Feuer 
ausgesetzt,  so  entsteht  eine  Blase,  indem  die  äubsere  Schicht  glühend 
wird,  eich  ansdehnt  und  zerplatzt;  Gefahr  einer  Explosion,  jedenfalls  aber 
froh«!  Zngnmdegefaen  des  Kessels  wird  dadareh  herbeigeführt  Änf  fol- 
gende Weise  prflft  man  das  Kesselblech,  ob  es  frei  yon  anganzen  Stellen 
ist :  die  Tafel  wird  anf  einen  Tisch  oder  anf  Holzunterlagen  an  die  Erde 
pflegt  und  durch  Krcidelinien  in  eine  Menge  kleiner  Vierecke  eingeteilt. 
I>ann  schlägt  man  mit  einem  kleinen  Hammer  auf  alle  Kreuzungspunkte 
dieser  Linien  und  beobachtet  mit  geübtem  Ohre  den  Klang;  wo  eine  nn- 
ganzQ  oder  schlecht  gescbweisste  stelle  im  Inneiu  steckt,  verändert  bich 
einigermsssen.  Dieser  Versnch  wird  aaC  beiden  FlAohen  des 
Bleches  Torgenommen,  nnd  so  mit  grosser  Soigfirft  jeder  fehlerhafte  Teil, 
lifitte  er  andb  nar  die  OrOsse  einiger  qem,  ermittelt.  Stösst  man  an  einer 
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8olc1i«ll  Stelle  ein  Loch  dnrch,  so  zerfällt  das  bersnsgestossene  Stilek  ge- 
wöbnlich  seiner  Dicke  nach  in  zwei  Teile.  Die  Kreidelinien  dienen,  wie 
man  errät,  nur  als  Sichening,  daps  k»»inp  Stella  der  Flitrbe  nngeprüft 
nborcrej^ngen  wird;  bei  gehöriger  Sorgfalt  des  Arbeiters  sind  sie  des- 
halb auch  entbehrlich. 

Verborgene  Dopplungen  (S.  17oj  offenbaren  sich,  wenn  daa  Eisenbleoh 
mehrere  Stunden  in  sehr  verdfinnter  Salzsäure  liegt,  dadnreh,  dMM  ftUe  der* 
artigen  fehlerhaften  Stellen  in  Blasen^G estalt  sich  erheben. 

2)  Stahlblech.  Seine  Herstellung  stimmt  mit  der  des  gewalzten 
Eisenbleches  wesentlich  überein  und  kommt  es  wie  dieses  in  sehr  ver- 
schiedenen Stärken  und  Abmessungen  vor,  wie  die  Anwendungen  zu 
Dampfkesseln,  allerlei  kleineren  Gegenständen,  Stahldruckplatten ,  Ühr- 
federoy  Krinolinfedeni,  Stahlsdireibfedoni  n.  b.  w.  TerlangeB. 

Kesselbleohe  werden  aus  Besaemer^tahl  and  ähnlich«!!  dhen  Stahlt» 

tnngen  (S.  i?*')  [Tfiuacht;  sie  haben  vor  eisernen  den  Vorzug  geringerer  Dicke, 
bei  gleich  groa^er  Festigkeit.  Uhrfeder  blech  wird  in  höcb»teiis  10  bis  15  cm 
himan,  »mt  Mhr  langen  Streifen  angefertigt,  die  uas  «am  Yerlcanfe  snaammeii- 

rollt.    !Hi  (li'jiinsfo  Alt  i!f  selben  ist  das  (nur  in  GeF-t.ilt  klciur-r  Blätter  in  den 
Handel  Koiaugeude)  Spiraifederblech,  dessen  Bestimmung  der  Name  anseigt. 
Das  Blech  n  Krinolin federn  wird  in  75  mm  breiten,  10  m  nnd  darüber  langen 
Streifen  (zwei  derselben  aufeinander  liegend)  glQhend  gewalzt,  bis  es  ungefähr 
3  mm  Dicke  hat.    Das  weitere  Auswalzen  geschieht  gänzlich  kalt  (auch  ohne 
zwischenfallendcs  Aufblühen),  uro  die  nötige  Steifheit  zu  erzeugen,  zu  Längen 
von  50  bis  20<>  m  und  0,8  bis  0,.j  vidi  Dicke.   Endlich  zerschneidet  man  die 
(nicht  merklich  hroitcr  pe%\ordeiien)  Schienen  —  welche  ihrer  grossen  Länge 
w^eu  aufgerollt  werden  müssen  —  unter  einem  kleinen  Schneidwerke  (S.  184) 
In  Streifchen  von  3  mm  nnd  grOoerer  Breite.   Andere  Krinolinfedem  werden 
unmitfelbar  in  der  erforderlichen  geringen  Breite  aus  Stahldrahf  hpi^estellt^ 
indem  man,  dieeen  flach  nnd  dünn  aaswalzt  (plättet).   Die  Tollkummeni^  £la> 
■ticit&t  erhalten  Krinolinfedem  beiderlei  Art  dmeli  Hirten  nnd  Anlanen,  in 
welchem  Behiife  man')  die  langen  Streifen  über  ein  Feuer  oder  durch  eine  mit- 
tels Ofenfeuer  erhitzte  enge  Röhre,  dann  sofort  durch  ein  dahinter  befindliches 
Ölbad,  und  schliesslich  Ober  ein  kleineres  Feuer  oder  zwischen  heissen  Platten 
in  einer  einzigen  Bewegung  hinsieht.  Das  Stahlfederblech  (zu  Schreibfedem) 
wird  ursprünglich  in  1,.')  m  langen  und  0,67  bis  1  m  breiten  Tafeln  verfertigt, 
welche  man  unter  einer  Kreieschere  in  6  bis  7  c«i  breite  Streifen  zerschneidet, 
durch  Abbeizen  von  Zunder  befrcdt  und  durch  erneuertes  Answalsen  auf  0,S 
bis  0,25  mm  Dicke  verdünnt. 

3)  Kupferblech  ist  selten  geschlagen,  der  Regel  nach  gewalzt. 

Im  er?!teren  Falle  werden  die  Hartstücke  (S.  4^)  glühend  imter  dem  Ham- 
mer mit  einem  Meissel  in  mehrere  Teile  (Schrote)  zerhauen,  dann  erst  einzeln, 
hierauf  mehrere  aufeinander  liegend,  an^eechmiedet,  indem  man  sie  sooft  wieder 
glQhend  macht,  al^  sie  wahrend  der  Bearbeitung  erkalten.  Das  Hämmern  muss 
wechselweise  auf  beiden  Flächen  und  dergestalt  geschehen,  da&s  man  bald  nach 
der  Lllnge,  bald  nadi  der  l^reite  die  Schläge  remenwdse  nebendnander  fallen 
lässt.  Zuletzt  fjleicht  man  die  entstandenen  Beulen,  bei  lan;]fsaineni  Ganj^e  des 
Hammers  und  aufmerksamer  Lenkung  des  Bleches,  aus,  wozu  man  sich  wohl 
auch  einca  beeonderen  Hammen  mit  breiter  Balm  bedient 

Zu  gewalztem  Kupfer  werden  die  dicken  gegossenen  Platten  aa  be- 
stimmter Linge  und  lireiie  unter  dem  Hammer  auagetreekt,  bis  sie  nur 
noch  etwa  15  mm  dick  eind  (das  Voracblagen),  hiemuf  rotglühend 
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gvwaisi,  eni  snsgebrntet  liegindt  dann  doppelt  nuBounengebogen,  wodnnsb 
twei  Blechtafebi  eutstelieiL  Besser  ist  es,  du  Wahflii  kalt  Tommelimen 

und  das  Glühen  nur  datreten  zu  laseen,  um  die  hart  nnd  steif  gewor- 
■  denen  Bleche  wieder  m  erweichen;  denn  bei  diesem  Verfahren  drückt 
sich  der  ülühspan  nicht  in  die  Hieche  ein,  und  letztere  widerstehen  best^er 
der  Witterung  und  (an  SchiÜäbe&chlägen)  der  ^zerstörenden  Wirkung  des 
SeewaaserE. 

Der  HetallTerlast  durch  Glähspan  betrftgt  beim  Kaltwalzen  des  Kupfers 

nur  etwa  ^/«Vu  (vom  rohon  Plattenkupfer  hi^  zum  fertigen  noch  nicht  lieschnit- 
tenen  Bleche),  weil  das  ^upfer  viel  weniger  von  der  Luft  beim  Glühea  ange- 
griffen wud,  als  EiMn.  Wird  glttliend  gewalst,  wo  reehnet  man  tob  100  kg 
Gussplatten  80  fertiges  Blech,  13  Abfallkupfer  vom  Beschneiden,  4  Kupferiieche 
(durch  AbiöAchen  des  glOhenden  Bleches  in  Wauer  oder  Urin  sich  ablösend) 
und  3  Verlast. 

Ein  Kupferblechwaliwerk  mit  2,t  m  langen»  46  cm  dicken  Walm  erior» 
dert  zum  Betrieb^  otwa  15  PferdestArken. 

Die  Kupterbiecbtululn  ( 1  atuxkupferj  haben  am  ^wöhnlichsten  76  bis  90  cm 
Breite  und  l,b  bis  1,8  m  lAnge  bei  Yerschiedener  Dicke,  iPOnadh  1  qm  2,b  bis 
o'  /.y  wip<,'t  Das  schwächste  Kupferblech  (von  0,5  mw  und  manchmal  noclj 
weniger  Dicke)  wird  zusammengerollt  verkauft  (Kollkupfer,  Flickkupfer). 
IXe  siftrkeren  Arten  erhalten  nach  ihrer  Beatimmiuag  die  Namen;  DaehVleeli, 
Rinnenblech,  Schlauchblech,  Sohiffblech  n  s.  w.  1  y  v  Daolillr  li  wi  gl 
2,5  bis  15  kjf,  am  häufigsten  4  bis  5  A;^^.  Das  SchiSblech  (zum  Kupfern  der 
Seeeekiffe)  wird  in  England  1,22  m  lang,  35  cm  breit,  1  gm  6,7  bis  12,8  kg 
schwer,  verfertigt.  Zu  grossen  Braupfannen  verwendet  man  Tafeln  im  Ge- 
wicht von  45  bis  55  kg  für  1  gm  für  die  Böden  und  von  25  bis  33  för  die 
Seiten.  —  Bei  1  mm  Dicke  wiegt  1  gm  ungeföhr  8,8  kg. 

Es  wird  Kupferblech  erzeugt,  welekes  auf  einer  Seite  (seltener  auf  beiden 
Seiten)  mit  einer  dünnen  Lage  von  feinem  Silber  oder  Golde  fiberzogen  ist; 
beplattetes,  plattiertes  Blech  U.  453).  Man  unter»cheidet  Goldplattie* 
rang  und Silberplattierung,  welche  V)eide  —  sowie  die  selten  vorkommende 
Plattiernng  mit  Platin  —  au^  'Vit'  lulmlicbe  Weise  hervorf^ebracbt  wer«lfu. 

Man  bezeichnet  die  Stärke  der  Beplattung,  indem  man  angiebt,  den  wie- 
vielten Teil  der  Verbindung  des  Silber,  dem  Gewichte  nach,  ansmaeht  So  hat 
man  Silberbeplattung  von  (und  manchmal  noch  schwÄcher)  bis  zu  Vi»,  woran 
demnach  das  Silber  '/«•  bis  V»  des  Kupfergewichtes  beträgt.  Dieses  Verhältnis 
drtLckt  —  wegen  der  Versehiedenkeit  des  Binheitagewichtee  beider  Metalle  — 
nieht  tngleich  das  Verhältnis  der  Dicke  aus;  vielmehr  ist  z.  B.  bei  der  Beplat> 
tnng  m  V40  das  Silber,  der  Dicke  nach  verglichen,  nur  etwa  '  bei  V30 
gefthr  ^84,  bei  ungefähr  V««.  bei  Vw  ungefähr  '/u  des  Gauxen.  Mithin  er- 
giebt  sich,  dass  bei  der  schwächsten  Beplattung  (V«)»  selbst  wenn  da»  Bleck 
zn  der  geringen  Dicke  von  0,'?''»  mw  ausgewalzt  wird,  da.<<  Silber  doch  noch  we- 
nigstens ViM  mm  dick  daraat  hegt,  was  weit  mehr  beträgt,  als  die  Dicke  der 
mdsten  Versilberungen.  Die  Benennung  der  Beplattung  drflokt  in  jedem  FkUle 
den  Or'-,v  iphtc;inf '■■il  (^r--<  dar-lii  befindlichpii  Si^V.era  aus,  ohne  Rttcksickt  darauf» 
ob  das  Blech  einseitig  oder  auf  beiden  Seiten  beplattet  ist. 

Das  Verfahren  der  Gold  beplattung  untendieidet  sieh  Ton  dem  bei  der 
Silberbeplattung  angewendeten  dadurch,  dass  man  die  Kujiferjilafte  —  statt 
mit  einer  starken  Auflösung  salpetexsauren  äilbers  —  mit  einer  gesättigten  Lö> 
fiung  von  Gold  in  Königswasser  bestreicht;  auch  ist  die  Goldbeplattung  r^el- 
niBeeig  sehr  dünn. 

Bei  der  Platinbeplattung  bestreioht  man  das  Kupfer  mit  einer  Lösung 
des  Platins  in  Königswasser. 

Man  kann  aber  auch  ohne  dieses  Hilfsmittel  auf  folgende  Weise  zum  Ziele 
kommeu:  Eine  dünne  viereckige  Platinplatte  und  eine  viel  dickere,  etwas 
grössere  Kupferplatte  werden  so  blank  als  möglich  gemacht,  aufeinander  gelegt, 
stai^  lusammeogedrOckt  und  inr  Abhaltung  der  Oj^datien  mit  Streifen  von 
KansMch'VlselMr,  MedMa.  TMbnotogls.  IL  13 
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dünnerem  Kupferbleche  dlcbt  umwickelt.  So  vorl  r  roitet,  worden  mehrere  der- 
gleichen Plattenpaare  rasch  tarn  Kot^lahen  erhitzt  und  —  aufeinander  se- 
schichtet  —  einem  sehr  starken  Drucke  in  einer  Wasserdruck-Presse  oder  oen 
kräftigen  StOssen  eines  Prägwerkes  unterworfen»  wodurch  die  Vereinigang  der 
beiden  Metalle  erMpt.  Nach  dem  Erkalten  und  nach  Entfernung  der  üm-  • 
Wickelung  geschieht  die  Streckung  unter  dem  Walzwerke  wie  gewöhnlich.  Au« 
platinbeplattetem  Kupfer  verferbgt  man  Schalen  u.  dgl.  fQr  chemiaoh«  Labo- 
ratorien, als  wohlfeilen  Ersatz  der  ganz  platinenen  GeHisse.  Doch  muss  man 
dieselben  durch  Stanzen  in  hohlen  Formen  (i,  296)  und  nicht  durch  Hämmern 
herstellen,  da  nnter  dem  Hammer  —  der  irendiiedeneB  Dehnbarkeit  wegen  — 
d.l^•  I'!;it;n  sich  leicht  vom  Kupfer  wieder  trennt.  —  Sehr  haltbare  P]ntinplat- 
tierungen  auf  Kupfer  werden  nach  fol|;enden  zwei  Verfahren  gewonnen«  Ton 
welchen  die  erste  dnreh  ihre  BSnfncUiert  sieh  besonders  fBr  die  Anwendung  im 

grossen  empfiehlt:  a.  Eine  4  bis  6  mm  dicke,  vollkommen  flache  und  glatte 
upferplatte  wird  schwach  geglüht,  in  yerdOnnter  Schwefelsäure  abgebeizt,  mit 
feinem  geechlemmten  weissen  Sande  rein  gescheuert,  mit  destilliertem  Wasser 
abgespült,  dnndi  Rnben  mit  einem  weichen  Korke  und  einem  feuchten  feinpuW- 
rigen  Gemenge  von  1  Teil  Chlorsilber.  2  Teile  Weinstein,  1  Teil  Kochsalz,  1  Teil 
Schlämmkreide  versilbert,  wieder  ge^ipült,  endlich  dadurch  getrocknet,  dass  man 
iie  geneigt  hält,  schwach  erwärmt  und  vorsichtig  darüber  ninbläst.  Dann  legt 
man  auf  diese  Plntfp  zwei  bis  fünf  dünne,  ebenfalls  gut  ;/  ri  inin^ti^  nitinblätter, 
deren  letztes  so  gro^s  sein  muss,  dass  man  seine  Ränder  um  jene  des  Kupfers 
legen  kann.  BndUich  bedeckt  man  das  Ganse  mit  dünnem,  durch  Olllben  ob«r> 
flachlich  oxydiertem  Kupferblech,  welches  gleichfalls  an  den  Rändern  dicht  an- 
schliessend umgelegt  wird,  lässt  es  bei  mässigem  Drucke  zwei  bis  dreimal  durch 
das  Walswerk  gehen,  erhitet  rasch  zum  Rotglühen  und  walzt  möglichst  edineU 
bei  soharf  gespannten  Walzen  bis  etwa  zur  doppelten  Länge  aus.  Hierbei  platzt 
die  Kujifcrhülie,  welche  nun  vor  weiterem  Strecken  beseitigt  wird.  —  b.  Die 
wie  oben  vorbereitetn  und  vom  Spülen  noch  feuchte  Knpferplatte  wird  (ohne 
Versilberung)  mit  einer  dünnen  gleichmässigen  Lage  bOchst  fein  zerriebenen 
Platinschwarames  (S.  70)  bepudert,  dann  wie  an<»egoben  mit  Platinblftttem  b^ 
legt  und  im  übrigen  ganz  nach  dem  ersten  Verfahren  behandelt 

Die  dünnsten  Roid-  und  silberplattiarten  Bleche  sind  die  nn echten  Fo- 
lien (Knpferfoli  iMi  I,  deren  Dicke  ungefähr  bis  Vis"""  beträgt.  Unechte 
Silberblätter  bestehen  auch  öfters  aus  dünnem  gewalzten  Kupferbleche,  -welches 
man  kalt  -versilbert»  indem  man  feines  (ans  SflberanflOsong  dnreh  Kupfer  ge- 
fällte<<)  Silberpulver  nebst  Weinstein  und  Kochsalz  nass  mit  feiner  Leinwand 
aufreibt.  Farbig  werden  die  Blätter  dargestellt,  indem  man  ihre  Silberseite  mit 
einer  durch  pflanzliche  Farbstoffe  gefärbten  Hausenblase-  oder  Gelatine- Au flöeung 
anstreicht.  -  Es  ist  zu  bemerkeDv  dam  die  aufgewalzten  beplatteten  Bleche  (aal 
•welchen  das  Gold  o.b-r  Silber  nur  eine  sehr  dünne  Schiebt  bildet)  das  Glühen 
teils  gar  nicht,  teils  nur  unter  Beobachtung  der  höchsten  Vorsicht  vertragen, 
indem  dabei  leicht  das  edle  Metall  sich  mit  dem  Kupfer  chemisch  verbindet» 
oder  wenigstens  in  dessen  Poren  einzieht,  wodurch  die  Gold-  oder  Silberfarbe 
verloren  gebt.  Wird  so  veränderte  Beplattung  durch  verdünnte  Schwefelsäure 
blank  gebeist  (von  darauf  aitsendem  Knpferozyd  gereinigt),  dann  einig«  Hinnten 
lang  in  Auflösung  von  .salzsaurem  Zinkoxyd  gesteckt,  so  licseitigt  letztere  ober» 
fläohlich  das  Kupfer  und  der  Süberübcrzu^  erscheint  wieder  hergestellt. 

Man  hat  ▼ersucht,  Kupfer  mit  AJnmmium  zu  beplatten,  aber  diese  Alo- 
miniumbeplattung  hat  kaum  einen  Wert;  wogegen  das  in  Anregung  ge- 
brachte und  hier  gelegentlich  auch  zu  erwähnende  Plattieren  (h^»  Aluminiums 
mit  Qold  oder  Sillier  gar  keinen  Sinn  hat,  solange  das  Aluminium  ein  teure« 
Metall  ict 

4)  Me8Bing-Bleob  und  Tombak-Blech.  —  Die  Erzeugung  der- 
selben stimmt  mit  jener  des  Kupferbleches  bis  auf  den  einzigen  Umstand 
tiberein,  dass  die  Bearbeitung  hier  stets  —  bis  auf  die  S.  7  7  angezeigte 
Ausnahme  —  kalt  geschehen  mu88,  weil  gewöhnliches  Messing  und  Tom> 
bak  im  glühenden  Zustande  spröde  »iad. 
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Die  6  bis  80  mm  dick  gegossenen  und  daan  senchnittenen  Platten  (S.  81) 

erfordern,  wenn  sie  durch  Schlagen  in  Blech  verwandelt  werden  sollen,  leichte 
Hämmer  nnd  anfangs  ziemliche  Vorsicht,  weil  das  Messing  recht  spröde  ist, 
befor  das  kristalluuaclie  GefB||e,  wdflliM  ilim  vom  Onaie  »oi  eig«a  ist,  durcli 

die  Pearhoitung  eine  hinlängliche  Verfeinerung  erlitten  hat.  Die  geschlagenfn 
Blecht-  ^Verden  unter  einem  rlanicrhammer  mit  breiterer  Buhn  geebnet. 

Zur  Verfertigung  des  gewalzten  Messing-  oder  Tonibakbleches,  wel- 
checä  das  gewöhnlichste  ist,  werden  gegossene  Platten  entweder  sn^leich 
unter  die  VValxeu  gebracht,  oder  zuerst  mittels  des  Uauimers  etwas  aus- 
gestreoki  und  hienraf  gewakt.  Soluige  die  Flftttoi  iiodi  diek  dnd»  igt 
ueh  jedem  Durchgänge  swiaeben  den  Walien  des  Ansglflhen  notwendig; 
späterhin  seltener.  Sowohl  die  Waken  als  die  Bleohe  bestreicht  man  mit 
öl,  um  daa  Anhängen  der  letzteren  an  die  ersteren  zu  verhindern.  Manche 
sehr  V)reite  und  dönne  Arten  streckt  man  durch  Wahen  bis  zur  erforder- 
lichen Länge,  und  treibt  sie  zuletzt  (zwanzig  und  mehr  Tafeln  aufeinander 
liegend)  unter  einem  Schneilhammer(S.  178),  der  300  bin  400  Schl&ge 
in  einer  Minute  macht,  noch  bedeutend  in  die  Breite  aus.  Die  dünnste 
Gattung  des  Ibaringbledies,  das  sog.  Bansehgold  (Knittergold),  wel' 
efaes  etwa  V»o  ^  Vss  Di<ike  hat,  wird  auf  Ümlidie  Wuse  Terfer* 
tigt,  indem  man  ein  schon  unter  den  Walsen  papierdQnn  gestrecktes  und 
blank  abgebeiztes  Blech  mit  dem  Hammer  noch  dünner  sohlttgt,  wobei 
es  zugleich  seine  Steifigkeit  und  seinen  hohen  Glanz  erhKit. 

Ein  Messingwalzwerk  mit  2  Paar  Walzen  von  90  rm  TJlngp  und  39  em 
Durchmesser,  wovon  das  eine  Paar  minutlich  12,  du^  andere  24  Umgänge  macht, 
wird  durch  eine  Betriebsmaschine  von  40  Pferdestärken  betrieben.  —  Von  200 
7n?^chnittener  GuH»platten  erfolgen  dorehsohnittUch  190  kff  fertiges  Bleoh,  9  kg 
Abfall  und  1  k-y  GlühTerlust 

Die  Hening-  and  Tombakbleche  überziehen  sich  durch  das  switohen  der 
Etearbeitung  mehrmals  wiederholte  Ausglühen  mit  einer  dünnen  scb'v^rzlichen 
Ozjdhaut,  welche  meistenteils  durch  Beizen  mit  yerdünnnter  Schwefelsäure 
(20  Wmmt  aaf  1  kg  engl.  Sehwefelaftnre)  weggeschafft  wird.  Das  gebeizte 
Blech  wird  mit  nassem  Sande  abgescheuert,  abgespfilt  und  nb<r  Kohlenfeuer 
schnell  getrocknet,  oder  (doch  meist  nur  auf  einer  Seite)  auf  einem  hölzernen 
Bocke  mit  etnem  langen,  zweigriffigen  Messer  (zuwmlen  mit  einer  mechanischen 
Vorrichtung)  j^eschabt,  wodurch  es  einen  hohen  Glanz  erhält.  Durch  das 
Beizen  gehen  im  grossen  Durchschnitte  etwa  2%.  durch  dn«  I einseitige)  Schaljen 
4%  am  Gewichte  verloren.  Statt  des  iSchabeus  wendet  man  auch  wohl  trockenes 
Abschmirgeln  an,  indem  man  das  Blech  auf  einem  etwas  schrägen  Tische  unter 
einer  ausserordentlich  schell  umlaufenden,  mit  aufgeleimtem  Schmirgelpulver  be- 
kleideten Walze  ziemlich  rasch  durchzieht.  Nach  dem  Gesagten  erklärt  sich  der 
UnterMhled  zwisdien  schwarzem  Meatingbleehe  und  lichtem  oder  blan- 
kern  Messingbleche.  Schwärs  kommen  in  der  Hegel  nur  die  dicksten  Arten 
in  den  Handel,  Bleche,  welche  hart  und  elastisch  sein  sollen,  werden  nach  dem 
Jetiten  Hftmmem  oder  Walsen  nicht  geglüht,  was  dagegen  bei  solchen  der  Fall 
iatt  welche  man  weich  verlangt.  Die  dünnsten  Bleche  werden  dicht  zusammen- 
<rerol1t  (Rollmessing,  Roiltombak),  die  stärkeren  bloss  einigemal  umgebogen 
und  flach  zusammemgelegt  (Bugmessing),  die  dicksten  in  schlichten  Tafeln 
Terkauft  (Tafelmessing,  Tafeltombak).  —  Tafelmcssing  ist  gewöhnlich  80 
"bis  55  und  selbst  65  cm  breit,  von  verschiedener  Länge  und  1  bii-  17  mm  dick. 
Die  dünnsten  Tafeln  sind  aber  auch  die  längsten  und  schmäkteu.  Das  Bug- 
messing begreift  schmale  und  dünne,  aber  lange  Arten  (lAnge  1  bis  5,5  m. 
Breite  18  bis  26  cm.  Dicke  0,3  bis  2  inm),  wobei  nri*  abnehmender  Dicke  die 
Länge  und  Breite  steigt.  Bollmessing  hat  man  von  0,4  bis  etwa  0,12  mm  herab 
Dieke  nnd  12  Im  46  em  Breite;  die  Länge  der  Bollen  ist  wenig  ▼eisehieden  (nn- 
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g«f&br  6,5  m).  Von  Messingblech,  welches  1  mm  dick  Ist,  wiegt  1  gm  durchs 
sdinittliob  8,6  kg.  —  Das  (glQhend  ausgewalzte)  Blech  ron  echraiedbarem 
Messing,  8.  77,  wird  zum  Beschlagen  der  Seeschiffe  statt  Kupfer  (als  Schiff- 
blech) gebraucht.  Zum  Dachdecken  wendet  man  bisweilen  Messingblech  an, 
welches  etwa  2,4  m  lang  bei  80  oder  88  cm  Breite  und  von  addier  Stftrke  iat». 
dass  1  qm  ungef&hr  6  kg  wiegi. 

5)  Neosilberbl  och  ,  A r^^  en  1  u n  blech  (Pakfongblecb).  —  Das 
Neusilberblech  wird  gewal/-t,  aber  ein  Vorschlagen  def5selben  unter  dem 
Hammer  ist  von  Nutzeu.  —  Man  giesst  —  zwischen  zwei  guä&eii»erDen 
Tafeln,  welche  dnroh  eisgelegte  Buidleitten  im  gehörigen  Abstände  Ton- 
«inander  arbalten  werden  —  Platten  von  20  bis  80  m  LSnge,  12  bis- 
20  em  Breite  und  8  bis  12  mm  Dicke.  Das  HSmmem  und  Walzen  der* 
selben  mnss  anfangs  sehr  behntsam  (unter  langsam  fortschreitender  Ver- 
dünnung) «/f^ohehen.  Nach  jedem  überhammem  oder  nach  jedem  Durch- 
gange xwisciien  den  Walzen  muss  man  das  Metall  schwach  (bis  zur  kirsch- 
brauuen  Farbe)  glühen;  die  Bearbeitung  darf  nicht  eher  fortgesetzt  werden, 
als  bis  es  TCllig  wieder  erkaltet  ist.  Ist  aber  das  Oefilge  einmal  Tsr- 
Ibinert,  so  l&sst  sich  das  Neusilber  fiwt  ebensogut  wie  Messing  Terarbeitsn* 
Die  Spannung,  welche  die  Bledie  hier  nnd  da  beim  Walsen  erhalten,  mnss 
ihnen  dnrch  einige  Hammerschlftge  benommen  werden;  TersKümt  man  diee» 
so  entstehen  bei  fortgesetztem  Walzen  Risse  an  den  gespannten  Stellen« 
Sehr  dünnes  Neusilberblech  kommt  im  Handel  unter  dem  Namen  Rausch- 
Silber  vor;  es  gleicht  (bis  auf  die  Farbe)  dem  Kauschgolde  (S.  195)  und 
wird  wie  dieses  verfertigt,  ist  aber  dicker  (etwa  ^/ßg  bis  V40  """)• 

Man  hat  den  Versuch  gemacht»  Neusilber  gleich  Kupfer  (&  193)  mit  Silber 
zu  beptatten,  und  dadurch  den  Vorteil  erreichen  wollen,  dass  bei  Abnatsong 
des  Silberöberznges  nicht  oinn  rote,  sondem  eine  weisse  Unterlage  durchscheine. 
Dieses  Verfahren  ist  aber  entbehrlich  und  die  Anwendung  stark  versilberten 
NeiuilbMe  (Sl  89)  Tcnuiiehen,  da  die  YereQbening  viel  wohlfeOer  ist  als  die 
Beplattong  und  Idcht  wieder  erneuert  werden  kann. 

6)  Bronse-Blech.  Diejenigen  Arten  der  Bronze,  welche  ans  Knpfor 
mit  Zink  und  wenig  Zinn  bestehen,  also  eigentlich  wie  ein  etwas  zinn- 
haltiges Messing  angesehen  werden  können,  lassen  sich  gleich  dem  ge- 
wöhnlichen  Messing  auf  Blech  verarbeiten;  dies  ist  jedoch  mit  der  allein 
aus  Kupfer  und  Zinn  bestehenden  Bronze  nur  dann  der  Fall,  wenn  der 
Zinngehalt  sehr  klein  ist  und  das  Auswalzen  im  rotglühenden  Zustande 
geschieht:  in  Frankreich  verfertigt  man  Blech  zum  Beschlagen  der 
Seeschiffe  ans  einer  Legierang  ron  94  bis  96  Kupfer  mit  beziehungs- 
weise 6  bis  4  Zinn,  und  hat  dasselbe  weit  dauerhafter  gefonden,  als 
Kupferblech  und  Messingblech. 

T)  Bleiblech.  Bei  der  grossen  Weichheit  des  Bleies  werden  Blei- 
bleche  nie  anders  als  durch  Walzen  dargestellt  (Walzblei).  Man  zer- 
Fchneidet  die  gerfossenen,  6  bis  30  fuff  dicVon  I'Iatten  (S.  147)  in  klei- 
nere Stücke  und  brinL^t  diehe  ohne  weitere  \  orboreitung  unter  das  Walz- 
werk. Anfangs  läsnt  mau  die  Platteu  einzeln  durch  die  Walzen  gehen. 
Später,  wenn  sie  dtlnnn  geworden  sind,  legt  man  bis  zu  12  oder  noch 
mehr  aufeiiiandw,  deren  Zusammenhaftm  dnrch  Bestreichen  mit  öl  ver- 
hindert wird. 
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Za  diMem  Einölen  ist  eine  mechanische  Vorrichtung  angegeben.')  —  Die 
fe'^MLT'^rt  Bleche  werden  mit  einer  Schere  oder  zw^  kmässiger  mit  einem  Messer 
beöcimitt^Q  und  gewöhnlich  susammengeroUt  (Kollblei).  Öanz  dünne  Bl&tter, 
wie  des  gewikUte  Tabekblei,  können  in  hondert  und  mehr  nnf  einmnl  in 
einer  Presse,  mit  einem  WeAiei^  wie  der  BeiehDeidhobel  der  Boidihinder*  be- 
schnitten werden. 

Be!  der  Anfertigung  von  Waixbiei,  Ton  welchem  ein  qm  bis  25  kg  wiegt, 
kann  man  ans  100  kg  Qussplatten  90  fertiges  RoUblei  und  10  Abfall  rechnen; 
auä  lOQ  kg  Abfallblei  (durch  Einsehmelaen)  kg  Qnmplatten,  b  kg  Krftine  ond 
Abgang,  1  k</  Schmeizveriust. 

Man  Terfertigt  gewalzte  Bleiplatten  von  0,2  mm  bis  sa  8  mm  Dicke;  am 
g^ebräucblichsten  sind  die  1  bis  3  mm  dicken.  Ein  qm  von  1  mm  Dicke  wiegt 
etwa  11,3  kg.  Ihre  GrOsae  ist  verschieden  and  oft  bedeutend,  die  Breite  meist 
0,76  bis  1  m,  die  L&oge  bis  8  m  ond  dftrttber.  Dne  gewalzte  Tabakblei  ist 
i''".fter  nnd  im  allgemeinen  dönner  als  das  gegossene  (S.  148);  das  schwäi  li^to 
hat  nur  etwa  O.Oö  mm  Dicke  und  wiegt  für  1  qm  0,^  kg  oder  wenig  mehr; 
sttrkeres  steigt  bis  nngefthr  0,t  mm  qm  wiegt  1,05  kg.  Man  serschneidet  es 
Eum  Oebranche  in  StQcke,  von  der  zu  den  Tabakpacken  erfordern  eben  Grösso, 
z.  B.  25  cm  lang  und  17  cm  breit  oder  20  cm  lang  und  12  cm  breit,  wozu  noch 
die  kleinen  quadratischen  Bodenblättchen  kommen.  —  Zinnbeplattete  Blei* 
bleche  erhält  man,  wenn  man  eine  gnns  blanke  nnd  reine  Bleiplatte  und  eine 
«bfnso  vorbereitete  Zinnplatte  (oder  eine  diinne  Bleiplatte  tmd  ein  Zinnblatt) 
aufeinander  legt  und  zusammen  auswuJzt,  wobei  hib  »ich.  vereinigen  (I,  444,  445} ; 
eder  indem  man  auf  eine  dicke,  rein  geschabte,  mit  geschmolzenem  Zinn  und 
etwae  Kolophonium  angeriebene  Bleiplatte  eine  Schicht  Zinn  gies^st  und  sodann 
das  Ganze  unter  den  Walzen  beliebig  ausstreckt.  Wegen  der  ungleichen  Streck- 
barkeit  beider  Metalle  ist  es  am  nesten,  das  Blei  gftniKch  mit  SSinn  einis* 
ecbliessen,  wmarh  es  sich  nicht  stärker  ala  dieses  ausdehnen  kann.  Zu  diesem 
£nde  legt  man  eine  z.  B.  22  cm  iaoge,  13  cm  breite,  12  mm  dicke,  gehörig  ge> 
reinigte  nnd  mit  bleihaltigem  Zinn  verzinnte  Bleiplatte  in  dne  eiserne  Giess- 
form,  deren  Höhlung  25  cm  lang,  15  cm  breit  und  18  mm  weit  ist,  erhält  sie 
dnreh  zwischengelegte  Zinn.stQckchcn  gleiehmässig  von  deren  Wänden  entfernt, 
und  ffiesst  den  leeren  Raum  mit  Zinn  aus.  Um  einen  scbwäohern  Ziunüberzug 
m  euaogen,  ist  es  genflgend,  eine  noch  ziemlich  starke  Tafel  nnr  dnreh  An^ 
♦  reiben  von  geflchmolzenem  Zinn  mit  Kolophonium  zu  verrinnen,  und  dann  aus- 
zuwalzen. Auf  diese  Weise  entsteht  das  verzinnte  Tabak blei,  welches  dar 
Emwirkung  der  im  SchnnpflabiUc  enthaltenen  Beismittd  nicht  so  nnterliegi, 
wie  das  II n verzinnte. 

&n  eigentümliches  Verfahren  der  Bieiplatteneraeugung,  welche  das  Walzen 
ganz  nmgeht,  besteht  darin,  eine  gegossene  dicke  Bleiwalse,  wfthrend  sie  in 
Ächsendrehung  begriffen  iat,  einem  seiner  Länge  nach  sich  erstreckenden  Messer 
darzubieten,  welches  bei  ieder  Umdrehung  um  bo  viel,  als  die  Dicke  der  Plat- 
ten betragen  soll,  vorrückt  und  ihn  spiralförmig  abschält.')  Man  hat  hierbei 
die  hmh  geiehiiittenen  Platten  sofort  beim  Austritt  aus  der  Maschine  galva- 
inach  verzinnen  wollen. 

8)  Zinnl)leeh.  Die  Verarbeitung  des  Zinnes  unter  dem  Wnl/.werke 
stimmt  mit  jener  des  i^ieies  überein;  wiewohl  dickere  gewalzte  Zinnplat- 
ten nicht  häufig  —  am  meisten  noch  von  sogenanntem  Britannia-Me- 
iall,  S.  54  —  Torfertigt  werden.  Die  ganz  dünnen  ZinnblStter,  welche 
unter  dem  Kamen  Stanniol,  Zinnfolie,  Zinnblfttter  zn  Terschie- 
denen  Zwecken,  am  häufigsten  aber  zur  ßelegong  der  Glasspiegel  ange* 
wendet  werden,  Toriertigt  man  teil«  dimh  Waken,  teils  dnreh  Sehlagen 
mit  dem  Hammer. 


>)  D.  p.  J.  1874,  174,  179. 
«)  D.  p.  J.  1861,  160,  255. 


Digitized  by  Google 


198 


n.  AbMhBitl. 


Za  den  far  clie  Spiegelbelegung  diencadfln  ZmnUlttom  (Spiegel* 
folie)  wird  das  Zum  rem  oder  mit  1  Ins  2*^/^  Eap£er  gemisolii 
arbeitet;  dieser  Ziuati  Termelirt  sehr  bestimmt  die  Festigkeit  des  Blattes. 

Nach  der  älteren  Art  geschieht  (oder  geschah)  die  Herstelhmg  des  Stan- 
nioles  ganz  allein  durch  Schlugen,  nämlich  unter  den  Stanniol  hämmern, 
welche  gewöhnliche  leichte  Schwanzhümmer  von  ungefähr  25  kg  Gewicht  sind 
md  SSO  bis  300  Schl&ge  in  einer  Minute  machen  (Stanniolschl&gerei)*). 
Hammer  un*}  AniVns?;  müssen  auf  der  Balm  gut  verstä^ilt  f::eh&rtet  und  poliert 
sein.  Man  ^iostt  aus  dem  Zinne,  welches  in  einem  gufiaeisenien  Kessel  ge- 
iohmolMn  wird,  in  «Mraen  Formen  (Eingüsse)  Stftbe  von  etwa  85  cm  Länge, 
87  mm  Breite  und  Dicke,  welche  unter  drei  Hämmern,  dem  Streckbammer, 
Zainhanimer  und  Platthammer.  Act  Reihe  na<h  bearbeitet  werden.  tHe 
Bahn  eines  jeden  dieser  Hämmer  lutt  12  em  Lunge  uiui  10  cm  Breite;  die  Am- 
bosse sind  an  Grösse  verschieden:  die  Bahn  ist  beim  Streckambosse  28  cm  lang 
und  10  cm  breit,  beim  Zain-  und  Plattn rnl  o^:?e  i-'S  rm  lang,  20  rfu  breit.  Die 
Zinnbl&tter  rohen  beim  Schlagen  auf  einem  wagerechtem  Brett,  welches  neben 
dem  Ambome  aagebracbt  ist  Im  Winter  wird  das  Zinn  anf  einer  gehastea 
Eisenplatte  erw&rmt;  die  auf  diese  Weise  erzeugten  Zinnbl&tter  sehen  etwas 
matt  und  gleichsam  fein  gekörnt  aus,  während  die  kalt  geschlagenen  ganz  glatt, 
wie  poliert,  erscheinen.  Die  gegoaeenen  Stäbe  werden  zuerst  einseln  unter  dem 
Streelchammer  su  1,8  bis  3  m  länge  ausgedehnt  (das  Strecken);  hieraaf  legt 
mnn  mehrere  der-elhen  aufeinander,  ebnet  sie  unter  dem  ZairiLammer  (das 
Ausebnen),  wobei  ihre  li^o  auf  2,4  bis  3,6  m  suninunt,  schneidet  sie  in  der 
halben  Länge  ab,  legt  die  Bllftai  aöfeinander,  und  TsrULagert  ne  nOttgenfalli 
unter  dem  Zainhammer  wieder  auf  1,8  bis  3  m  (das  Langiainen).  Die  Breite 
ist  während  dieser  Bearbeitnngen  nur  anf  7  bis  10  cm  gestiegen.  Das  Büschel 
Ton  vielen  aufeinander  liegenden  Blättern  (der  Schlag)  wird  nun  abermals  in 
der  Mitte  lerteilt,  noch  etwas  in  die  LAnge  gestreckt  (Ablftngen),  dann  eher 
unter  dem  Zainhammer  (Breitzainen)  und  zuletzt  unter  dem  Tlatthammer 

i Ausplatten)  in  die  Breite  ausgedehnt,  wobei  man  das  oberste  und  untersto 
Natt  mit  öl  oder  Fett  bestreicht,  nm  das  Anhängen  an  Hammer  und  Amboss 
in  Terbindem.  Die  fertigen  Blätter,  welebe  in  einer  Aniahl  von  82  bis  192 
aufeinander  liegen,  werden  auf  den  Rändern  mit  einem  Messer  nach  dem  Winkel- 
masse  beschnitten,  mit  einem  hölzernen  Hammer  auf  einer  glatten  gusseiseraea  • 
Platte  vOUig  geebnet,  dann  anseinander  genommen,  die  feolerbaften  beMitig!» 
endlich  meist  in  Bwei,  drei  oder  vier  Teile  oder  kleinere  Blätter  mit  dem  Mef^cr 
zerschnitten.  Der  Abfall  beim  Beschneiden  beträgt  ein  Fünftel  (bei  groesen 
Blättern)  bis  ein  Drittel  (bei  den  kleinsten).  Der  Verkauf  für  die  Spiegelfabriksa 
gssehieht  in  Rollen  von  100  Bl&ttem;  ein  lolche  Bolle  heisst  ein  Schlag» 

Eine  bt  deutende  Arbeitsersparnng  ist  in  neuerer  Zeit  dadurch  erreicht 
worden,  dass  man  das  Zinn  zu  Platten  (nicht  Stäben)  giesat,  diese  zunächst 
unter  einem  Walswerke  (wie  die  Bleiplatten,  8.  196)  beMebtlieh  ttreckt  und 
TCfdflnnt,  und  nur  den  letzten  Teil  der  Bearl  fitiing  den  Hämmern  überläset. 

Gegenwärtig  geht  man  oft  noch  weiter,  indem  man  schon  durch  eine 
eigentümliche  Art  des  Giessens  sehr  dünne  Blätter  erzeugt  (S.  148),  welche  mit 
ümgebnng  ihn  Walzens  nur  eines  TerbKltnismäang  kurzen  Schlagens  bedürfen, 
um  in  verkäufliche  /irmblatter  nmtrewandelt  zu  werden.  Es  werden  z.  B.  die 
grossen  gegosseneu  Biütter,  von  welchen  1  am  ungefähr  700  g  wiegt,  in  i,  6 
oder  8  Teile  lerMhnitten,  800  dergleicben  antdnander  gelegt  und  dmcli  6et8ii- 
digea  oder  längerei-  Schlagen  mit  einem  hölzernen  Handhammer,  teils  auch  unter 
einem  Gleishammer,  dünngeschlagen;  man  erhält  anf  diese  Art  Blätter,  welche 
nach  dem  Beschneiden  der  Ränder  z.  B.  81  (*ni  in  der  Mnge,  54  cm  in  der 
Breite  messen  und  Stftek  f&r  StSek  70  g  (bei  einer  Dicke  von  etwa  0,028  sm») 
oder  weniger  wiegen,  bis  herab  su  88  ^  (Dioke  0,01088  iHmj, 


M  Herdegen,  Die  Stanniolscillfigerei.   Erlangen  1807  (als  2.  Baad  von 

R^sliug's  Fabrikenschule}. 
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Die  Grdwe  der  St&nniolblätter  ist  sehr  Tersohieden  ond  oft  betiiehtlich, 

da  dio  Bcleg'ung  auch  der  grossten  Spiegel  mit  einem  emyu^P'n  Blatte  hw«»P8tellt 
werden  muss.  Mit  der  Fiächengrösae  steigt  auch  die  Dicke.  Ein  Blatt  toh 
2,07  m  Lftnge  and  80  em  Breite,  womit  Spiegelglas  von  2,04  m  und  78  tm 
bt'legt  werden  kann,  wiegt  z.  B.  6,2  k-ij  {1  fpn  =3743  //),  was  ungefilhr  0,51  mm 
Dicke  eatsphcbt:  zu  den  kleinsten  Spiegeln  gebraucht  man  eine  Art,  von  der 
1  ptt  meitt  nicbt  nnter  2Tb  g  (200—400)  wiegt  (Dicke  etwa  0,088  mm).  Die 
allgemein  vorkommenden  kleinen  Arten,  welohe  7.um  AusfQtteni  v<<a  EBetcben, 
mm  Einwickeln  von  Seifen,  Schokolade  u.  a.  w.  Anwendung  finden,  messen 
von  44  cm  an  bis  1  m  in  der  Länge  bei  28  bis  54  cm  Breite  und  werden  in 
Bollen  Ton  Vt  ff 9  Terkavft;  ihre  Dicke  geht  von  0,15  mm  (Gewicht  ron  1  qm 
1100  f})  bis  ungefähr  n,0077  mm  (1  qm  —      ;/)  herab. 

Zu  den  eben  gedachten  Verwendungen  (ausser  der  Spiegelbelegung)  wird 
auch  sehr  viel  bleihaltige  Zinnfolie  erzeugt,  und  zwar  auf  zweierlei  Weise,  in- 
den  man  entweder  aus  eiuer  Legierung  von  Zinn  und  Blei  (mit  60  Ins  96Vo 
Zinn^halt)  Platten  giesst,  die  dann  gewalzt  und  diinngeschlagen  werden,  oder 
dne  Bleiplatte  von  beispielsweise  87  cm  Länge,  22  cm  Breite  und  lö  mm  Dicke 
in  einer  angeraenen  vorgeriditeten  Gieesform*)  beiderseitig  mit  einer  6  his 
8  mm  dicken  Zinnschicht  übergiest-t  und  hierauf  ebenso  verarbeitet.  Daa  letztere 
iiiraeQgni.<)  lin  welchem  der  Zinngehalt  32  Iiis  38%  des  GesamtgewichteB  au?»- 
macht)  ist  lt;icht  zu  erkennen,  wenn  man  ein  Blättchen  einigemal  nacheinander 
in  mässig  starke  Salpetersäure  taucht;  reine  Zionblftttec  verwandeln  sich  hiex^ 
durch  gar?  in  tin  v,'pi  "^l-  Pulver  (Zinnoxydhydrat),  wogegen  verplattete  nur 
ihren  Zinnüberzug  aut  diese  VVeitie  verlieren,  die  Bleiblätter  aber  unangegritfen 
hbterlMsen. 

Um  farbige  glänzende  Zinnblätter  zu  bereiten,  wird  der  Stanniol  durch 
Abreiben  mit  Baumwolle  und  feinem  Kreidepulver  gereinit^t,  mit  Haunenblasen- 
leim  oder  Gelatineauflösung  überzogen,  mit  Absud  oder  Aul'gusa  von  Berlieris- 
beeren,  Lakmus,  Urr^i  iüi  ,  Safran  u.  s.  w.  gefärbt,  nach  dem  liooknen  mit  einem 
Weingei^tfirnis  oder  Kollodinm  (Anfifisiiag  der  Sobiessbaomwolle  in  Äther)  be- 
strichen. 

Der  Vonehleg.  Zinnfolie  in  einer  Masehine*)  dnrch  spiralfdrmiges  AbscbBlett 

einer  um  seine  Achse  gedrehten  Zinnwalze  mittels  tines  Messen  darsustellen, 
ist  wahrscheinlich  nie  zur  Ausführung  gelangt. 

9)  Zinkblech.  —  Das  Zink  wird  ausschliessliob  durch  Walzen  in 
Blech  verwandelt.  Man  schmilzt  das  Metall  (gereinigteä  Zink,  S.  51)  in 
einem  giisseisemen  Kessel  und  giesst  es  in  Sand-  oder  eisernen  Formen 
zu  Platten  von  etwa  37  cm  Länge,  22  ein  Breite  und  12  mm  Dicke. 
Wihrend  der  Bearbeitang  werden  die  Bledie  oft  in  einem  Ofen  ange- 
wlrmt,  InB  ein  darauf  gespritcter  Wassertropfen  lischt,  und  aoTiel  wie 
aOglich  atets  in  dieser  Wfirme  erhalten.  Es  ist  zn  diesem  Zweclce  em- 
pfohlen worden,  die  W^alzen  hohl  zu  machen  und  durch  hineingeleiteien 
Weaserdampf  zu  heizen;  doch  wird  dies  der  Regel  nach  überflüssig  sein, 
da  man  rielmehr  Sorge  zu  tragen  hat,  dass  die  darch  das  Walzen  selbst 
entstehende  ErwUrmuncr  nicht  <lon  ange/eif^ten  vorteilhaften  Grad  über- 
isteige,  weil  alsdann  die  Bleche  aprüde  werden  würden,  in  einigen  Fabriken 
wärmt  man  die  Platten  in  kochendem  WaöSier  nur  bis  zu  100°  C.  Sind 
sie  dnrch  das  Auswalzen  schon  etwas  dUnn  geworden,  so  bedUrt'en  sie 
kones  Anwftrmens  mehr.  Walzen  und  Bleche  bestreicht  man  mit  Ol 
oder  Talg.    Sind  die  Xafbln  demlieh  dttnn  geworden,  so  legt  man  zom 


Bulletin  dTncouragement  1850,  a  474.  —  GAkie  ind.,  B.  17,  8.  Sft.  — 

D.  p.  J.  1HJ)9,  ir>4,  378. 
*)  D.  p.  J.  Ub9,  158,  259. 
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ferneren  Auswalzen  mehrere  aufeinander.  Je  dünner  das  Blpch  gestreckt, 
wird,  desto  grössere  Festigkeit  erlangt  es,  desto  weniger  leich;  bricht  es 
also  beün  Hin-  und  Herbiegen.  Nach  dem  letzten  Durchgänge  duich 
die  Walzen  werden  die  Bleche  gewöhnlich  bis  sa  etwa  150^  0.  erwärmt 
und  hierauf  der  langsamen  Ahktthlnng  ttberlasseu  (das  sogenannte  Aus- 
glühen); hierdurch  vermindert  sich  zwar  ihre  Festigkeit,  aber  es  sieigt 
—  was  meist  von  grosserer  Wichtigkeit  ist  —  ihre  Biegsamkeit. 

Im  Handel  finden  sich  Zinkbleche  am  gewöhnlichsten  in  1,2  bis  1,9  »i  Lange 
und  0,45  bis  1  m  Breitr  bei  0,3  bis  :>  mm  Dicke.  1  qm  Zinkblech,  1  »im  dick, 
wiogt  ungefähr  7  kg.  Zum  Dachdecken  wählt  man  Zinkblech,  von  dem  1  qm 
7  biB  8  kg  wiegt;  zu  Lampen,  Büchsen  u.  a.  Klempnerarbeiten  solches  Ton  3,5 
bis  4,1  k(j;  zu  P^iinern,  Giesskannen,  Waschkübeln  u.  dgli  von  4,8  bis  6,2  k^; 
zum  Schiffsbeschlag  von  8,5  biü  U  ky,  zu  Pampenstiefeln,  grossen  Behäl> 
tem  n.  s.  w.  von  11  bis  14  kg.  Durch  seine  Wohlfmlheit  empfiehlt  sich  das 
Zinkblech  zu  nocV.  fiancherlci  anderen  Anwendungen.  Das  dünnste,  welches 
nur  V«  bis  Vti  »tark  iat  und  0,17  bis  0,60  kg  für  1  gm  wiegt,  moss  als 
bemerkentwertet  aber  nuttlotes  KnnttttQck  betraehtet  werden;  man  hat  et  wohl 
Papierzink  genannt  vind  Tabakzink  (sofern  der  niisshingene  Versucb  gp- 
macht  wurde,  dergleichen  Zinkbifttter  statt  Blei  zum  Einpacken  des  Schnupf- 
tabaks anzuwenden). 

Zinkblech  lässt  sich  mit  Blei  verplattra»  indem  man  eine  dünne  Bleiplatte 
auf  dasselbe  legt  und  beide  zusammen,  in  erwärmtem  Zustande,  ein-  oder  zwei- 
mal durch  Walzen  fuhrt,  welche  bo  gestellt  »ind,  dass  da«  Zink  eine  geringe 
Streckung  erleidet.  Die  »ich  berührenden  Oberflftehen  mflsten  Torher  mit  grOttter 
Sorgfalt  gereinigt  werdra. 

10)  Silbe  r  ,  Gold-  und  Platittblecb.  —  Eigentliches  Silber-  und 

Goldblech  wird  nicht  als  Handelsware,  sondern  nur  ztfr  unmittelbaren 
Verarbeitung  verfer^^igt.  Man  stellt  es  allgemein  durch  Walzen  dar,  in- 
dem man  einen  ^jegossenen  Stab  oder  eine  get^ossene  Platte  zuerst  mit- 
tels des  iiaudhammers  etwas  ausbreitet  und  dami  unter  die  Walzen  bringt. 
XHe  Bearbeitung  gescheht  kalt,  allein  so  oft  das  Metall  hart  und  steif 
wird,  muss  es  wieder  geglQht  werden.  Plattnblech  wird  nur  im  kleinen 
gemncht  und  ebenso  behandelt  Das  dünnste  Silberblecb  ist  die  echte 
Folie  (Silberfolie),  welche  nach  dem  ▼<rilBtttndigen  Auswalzen  mit  Kalk 
poliert,  auch  öfters  auf  einer  Seite  vergoldet  wird  (Goldfolie).  >^fbr 
dünne  Platinfolie  kann  dadurch  hergestellt  werden,  dass  man  Kii[»t''r- 
blech  mit  Platin  vei plattet,  es  dünn  auswalzt  und  dann  durch  Eiuiegea 
in  Salpetersäure  das  Kupfer  auflöst. 

Sdberblech  läs&t  &ich  mit  (lold  o<\i.'t  Platin  verplatten  nach  denselben 
Verfahren,  welche  für  das  Verplatten  des  Kupfer*  angegeben  sind  fß  198);  nur 
darf  dabei  keine  Gold-  und  Platinauflö-simg  angewendet  werden,  weil  durch 
deren  Zersetzung  unautlCsliches  Chlorsilber  entsteht,  welches  beim  Abspülen  nicht 
l^cht  g&nslieh  entf^t  werden  kann. 

Hier  müssen  endlich  auch  jene  äusserst  dünnen  Blüttchen  uigefUhrt 
werden,  welche  man  durch  Schlagen  mit  dem  ^mmer  aus  Gold  und 
Silber  (seltener  aus  Platin,  in  neuester  Zeit  auch  aus  Aluminium)  Ter» 
fertigt  und  zum  Vergolden  n.  8.  w.  der  Bücher- Einbinde,  des  Holzwerkea 

u.  s.  f.  anwendet  (geschlagenes  Gold,  Blattgold,  und  geschlagenes 
Silber,  Blattsilber).  Das  Verfahren  der  (roldschlägerei  (welches 
4ie  ikarbeitung  von  Gold,  Silber,  Platin  und  Aluminium  zusammen  be- 
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greift)  Ol  luit  das  EigMitttmliobe,  dass  bei  dem  (ohne  Anwendnng  yor 

Wärme  stattfindenden)  Schlagen  eine  grosse  Anzahl  aufeinander  liegender 
"Bl  ittrhen  durch  dazwischen  gelegte  Blätter  eines  glatten  und  etwas  har- 
ten vStoffea  getrennt  ind,  weil  sie  ^omi  zosammenhaften  und  ihrer  Fein- 
heit weiren  nicht  uubebciuidigt  bleiben  würden.  Dieser  Stotf  ist  Perga- 
ment, solange  das  Metall  noch  einige  Dicke  hat;  gegen  Ende  gebraucht 
min  da»  feine  Oberhiiitoheii  forn  Bäddarme  der  Ochsen  (Ooldschläger* 
hant),  weldiee  gereinigt,  an^eapannty  getrooknet,  mit  Alannwaawr  ge- 
waschen, mit  Wem,  worin  man  Hansenbläae  nnd  einige  GewQrae  anfgelöai 
hat,  bestrichen  und  mit  Biweiss  überzogen  wird.  IHe  Vereinigung  einer 
bestimmten  Anzahl  lose  aufeinander  liegender  viereckiger  Blätter,  zwischen 
welche  die  Gold-,  Silber-  oder  Platin-Blättchen  einzeln  eingelegt  werden, 
worauf  man  das  Ganze  in  ein  doppeltes  Pergament- Putter  schiebt,  beisst 
eine  Form,  und  man  anterächeidet  Pergament-Formen  und  Haut- 
Formen. 

Das  Gold  wird  meist  rein  (ohne  Zusatz)  angewendet,  das  Silber  jedeneit 
fein.  Zu  blassgelbem  Blattgolde  (Pariser  Oold,  Franzgold)  vir  »^t  man 
Fttngold  mit  Via  Silber,  oder  mit  Vm  Silber  und  '/^  Kupfer.  Mao  j^ieast  ans 
dem  Oelde  in  «nem  eitemra  Eingnne  etnea  Stab  oder  Zain  von  70  oit  140  jr 

Gewicht,  etwa  18  inr»  breit,  schmiedet  ihn  kalt  nach  Länge  und  Ureite  aus 
(wobei  er  abwechselnd  ausgeglüht  wird),  bis  er  auf  2  oder  4  mm  verdünnt  ist, 
setzt  die  Verdünnung  unter  einem  kleinen  Walawerke  fort,  zerschneidet  dieses 
Blech  mit  einer  Schere  in  viereckige  Stücke  Ton  26  mm  in  Quadrat  (Quartiere) 
nnd  beginnt  hierauf  doi^  Schlatren  in  den  Formen,  wozu  ein  Marmor-  od^^r  (iranit- 
block  statt  des  Ämbosäes  dient.  Die  Hämmer,  deren  man  mehrer«  von  ver- 
eebiedenem  Gewichte  nach  der  Reihe  gebraucht,  sind  üandhftmmer  mit  kreis- 
runder, etwas  gewölbter  Bahn,  welche  2,5  bis  8  k-g  wiegen.  Die  Form  wird 
während  des  ächlagens  fleissig  gedreht  und  umgewendet.  Man  wendet  gewöhn- 
lich iwei  Pergamentfbrmen  und  dann  i«^  Hantformen,  im  gaoaen  luso  vier 
Formen  nacheinander  an.  Das  5?ch!agen  in  einer  Form  wird  so  lange  fortge- 
setzt, bis  die  Goldbifttter  die  volle  Grösse  der  Form  (10  bis  iS  cm  im  Quadrat) 
errmcht  haben.  Man  nimmt  sie  dann  heraus,  lerschneidet  sie  Aber  Krens  in 
vier  gleiche  Teile  und  legt  sie  in  die  folgende  Fomi,  mit  der  man  das  Schlagen 
fortsetzt.  Die  erste  Pergamentform  führt  den  Namen  üickquctsche,  die  zweite 
beisst  Dünnquetsche,  die  erste  Hautform  Loh  form,  und  die  zweite,  aus  wel- 
cher das  Gold  fertig  hervoT^ifeht,  Dünnsohlsgform.  Eine  Hautform  eathllt 
wohl  bis  zti  800  Blatt  Gnl  l>i  liliigorliant.  Der  Abfall  w&hrend  der  ganzen  Be- 
arbeitung (Krätze,  Schuwint  )  beträgt  an  zerrissenen  Blättern  und  an  dem, 
wae  beim  Beschneiden  abgeht,  fast  die  HftUle  des  Ooldffewichtes  und  wird  ein- 
geschmolzen, oder  gieht,  nfit  IT  üil:  fein  zerrieben,  sodann  mit  Wasser  ausge- 
waschen, die  Goldbronze,  daa  iKtgenannte  Malergold,  Musohelgold. 

Dareh  geringe  Zusfttze  von  Silber  oder  Kupfer  ersengt  man  die  öfbem  ?er- 
langten  in  ii:;  hrr'<  i  Abf.tufuri;_'rTi  jni  Gelb  des  Blattgoldes,  als:  grünes  oder 
englisches  (mit  Silber),  citronengelbes  (mit  weni^  Silber),  blassgelbes 
{■e&  wenig  Silber),  gelbes  (ohne  Znaati),  rotes  (mit  ein  wenig  Kupfer). 

Es  sind  Maschinen  zum  Goldschlagen  ang^eben  worden,  durch  welche  die 
»ehr  beschwerliche  Handarbeit  ersetzt  wird.')  —  Ein  in  Pari«?  verfertigter  Ersatz 
für  Goldschl^erhaut  scheint  dünnes  aus  zermahlenen  Gedärmen,  Blasen,  Sehnen 
■oder  EUtntabflUlen  bereitetes  Papier  zu  sein. 

Muschel gold  verfertigt  man  durch  Fällen  einer  verdünnten  Auflösung 
von  Goldchlorid  mittels  Antimonchlorid-Äufl()sung,  Yermengung  des  feinen  Gold- 


»)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1836,  Bd.  VII,  S.  170. 
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nidderscblages  mit  Barytbydrat,  Zerreiben  auf  dem  Reibfteine,  Anszielieii  nit 
▼erdQiiQter  Salzsäure,  Wivgchrn  mit  ilestilliertem  Wasser,  worauf  das  E^migiut 
mit  Gummiauflösung  angemacht  in  die  Muscheln  gegeben  wird. 

Blaltsilber  wird  wie  daa  Blattgold  bereitet,  aW  weniger  fein  geaehlftgn. 

—  Zwischgold  ist  BI;itt.Tlher,  welches  auf  einer  Seite  einen  sehr  dünnen  Gold- 
übersng  bat,  gleicbsam  mit  Gold  yerplattet  ist.  Man  erhält  e«,  indem  man  vor 
Beendigiini^  des  Sehlagens  auf  jedet  Silberblatt  ein  Goldblättchen  legt,  und  dann 
die  Bearbeitung  wie  gewöhnlich  vollendet.  Es  ist  bla^^^  voa  Evoe  und  läuft 
von  den  AusdOnstungen,  wiche  das  Silber  «chwärten,  leicht  an,  weil  das  Gold 
(welches  nur  den  neunten  bis  siebenten  Teil  des  Gesamtgewichtes  beträgt)  eine 
QiiTonicommene  Deeke  bildet 

Die  Blättchen  des  geschlagenen  Goldes,  wie  e-^  im  Handel  vorkommt,  sind 
der  R^el  nach  Quadrate  von  50  bis  87  mm  Seite,  also  von  25  bis  75  gern 
Flächeninhalt,  und  werden  einseln  «wischen  die  Blfttter  kleiner  Bflchelchen  von 

Slattem  rötlichen,  mit  Boloe  eingeriebenem  Papiere  gelegt.  250  (252  )  Blättchen 
eissen  ein  Buch,  welches  aus  12  BQchelcben  von  21  Blatt,  au><  10  Büchelchen 
Ton  25,  oder  aus  5  Bacbelchen  von  50  Blatt  besteht.  So  viele  Blättchen,  als 
tnsammen  1  qm  FIftdieiiTaam  bedecken,  wiegen  2,08  bis  2,68  ff;  \  g  Gold  iat 
demnach  zu  0,48  bis  0,73  qm  ausgebreitet,  woraus  die  Dicke  der  Bluttchen  sidl 
zu  etwa  Vmoo  bis  Vtooo  ergiebt.  Die  stärkste  Art  ist  das  sogenannte  Fabrik« 
^old,  welches  zur  Vergoldung  des  SUberdrahtes  dient,  Blätter  von  75  bis  100  mm 
im  Quadrate  bildet  und  V»o  bis  Vi4o  Dicke  hat  (Gewicht  eines  Blattes  etwa 
0,8  g).  —  Tn  Österreich  ist  seit  1866  vorgeschrieben,  dass  dieses  Fabrikgohl  we- 
nigstens 0,997  fein  sein  und  ein  Blatt  desselben  mindestens  0,85  g  wi^en  aolL 

—  Blattsilber  ist  nngeffthr  Vmm  diek. 

Bl  att  alu  in  i  n  i  u  m  hat  in  d*  r  Anwendunp-  den  Vorzug  vor  Blatt^ill>er, 
dass  es  von  Schwet'elwasserstotf  nicht  verändert  wird  (nicht  braun  oder  schwarz 
anläuft),  ist  aber  zur  Zeit  noch  viel  teurer  als  Silber  und  oxydiert  sich  alimlih- 
lioh  an  der  Luft  zu  Thonerde. 

Das  reine  Metaligewicht  von  1  Buch  Blatialuminium ,  bestehend  aus  252 
Bl&ttem  (12  Bfichelchcn  zu  21  Blättern),  jedes  Blatt  87  mm  lang  und  83  mm 
breit,  wurde  =  2,0 1  r,  gefanden.  Hieraus  bereebnet  ikht  dan  1  ^  Alomiiuinii 
zu  0,892  (pn  ausgebreitet  ist,  und  die  Dicke  (Elaheitigewicht  =  t,6  N  Gmodt 
gelegt)  0,U()()4.*i1  oder  »/..^jo  wt«  beträgt. 

Dm  unechte  Blattgold  (Metallgeld,  Guldschaum)  und  das  un- 
echte Blattsilber  (Metallsilber,  Silberschaam)  weiden  von  den  Me- 
tallschlägern*) im  wesentlichen  wie  die  echten  ge<?chlagcnen  Metalle  verfer- 
tigt, sind  aber  weit  weniger  dünn:  ersteres  besteht  aus  Tombak  von  9  bis  17 
Zinkgebalt  trnd  ist  wenigstens  Viooo>  oft  Vhaa  bis  Viaoo  diek  (1  g  nimttt 
0,15  bis  0,239m  Flächenraum  ein);  letzteres  ist  Zinn  mit  etwa  2  bie  SVsVo 
▼ersetzt,  oder  auch  Neusilber,  und  hat  et  wa  ^f^nn  fttin  Dicke. 

Das  Tom  buk,  woraus  Metallgold  geschlagen  werden  soll,  wird  in  eisernen 
Formen  tu  Stäbchen  gegossen,  die  man  bis  zur  Stärke  eines  Eartenblattes  aus« 
walzt,  dann  glüht  (um  sie  weich  zu  mnrhon)  und  —  mehrere  solche  Streifen 
aufeinander  liegend  —  auf  dem  Ambofisu  noch  dünner  aush&uunert.  Wenn  sie 
anf  diese  Weise  etwa  so  fein  wie  Schreibpapier  geworden  sind,  macbt  man  d« 
durch  Abreiben  mit  feinem  Glaspulver  blank,  zerschneidet  sie  in  Stückchen  von 
25  bis  30  mm  im  Geviert,  schlib^t  diese  in  einer  Pergamentform  zu  50  bis  60  mm 
im  Geviert  am,  zerteilt  sie  in  Viertel,  und  vollendet  deren  Bearbeitung  in  Haut- 
formen.  Je  nachdem  zur  Bereitung  des  Metallgoldes  Misobnngen  des  Kupfers 
mit  mehr  oder  weniger  Zink  angewendet  werden,  entstehen  mancherlei  Farben- 
abstufungen  des  Erzeo^nisees.  Man  hat  letzteres  z.  B.  hoch^ib,  bellgelb,  grün, 
d.  b.  messinggelb.  Die  eineelnen  Blltter  messen  gewdhnhch  lOB  mm  am  87, 
oder  96  mm  auf  81,  sind  also  etwa»  ISagUob  viereckig.  Sie  werden  in  Papier* 
bflcbeloben  eingelegt,  deren  jedes  —  nadi  Verschiedenheit  dei  Oebianehfle  — 

')  Kunst-  nnd  Gewerbe-Blatt,  Jahrgang  1839,  S.  117;  1841,  S.  746;  1843, 

S.  203. 
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9  bis  21  BläUer  Metallgold  enth&lt.  12  Buch  machen  1  Päckchen,  10  Päck- 
chen 1  Pack;  im  Pack  «irrl  folglich  1080  bis  2520  Bätter.  Das  Schlagen  wird 
teilweise  durch  Maschinen  i  kleine,  mittels  Daumenwelle  betriebene  Schwtuü- 
h&mmer)  verriobtet;  auch  eme  lelbetUifttige  Metall-Schlagmaschine  ist  er- 
fanden worden,  welche  die  Pergament-  oder  Hautform  ohne  Zothiui  eines  Arbei- 
tfics  gehörig  unter  dem  Hammer  dreht  und  verschiebt.') 

Die  Abfälle  von  den  a&uz  dQnn  geschlagenen  Blättern  werden  mit  Honig 
anf  Hannoriilfttitti,  aQck  in  Beibmaschinen  Tcrscbiedener  Banart")  Berriebeiit 

äann  mit  Wasser  ausgewaschen,  und  gehen  so  die  Metal!bror«e,  welche  man 
oft  durch  Erhitzen  in  einer  eisernen  Pfanne  rot,  blasegolb,  grün,  purpur  oder 
veilchenblau  anlaufen  läset,  am  so  Tttrschieden farbige  Bronze- Arten  (Brome- 
färben)  darzustellen,  welche  zum  Bronzieren  von  Eisen-,  Gips-,  Holzarheitenu.s.  w. 
und  zum  Bronzedruck  in  der  Buch-,  Kupfer-  und  Steindruckerei  Anwendung 
finden.  Doreh  Zerreiben  von  Nennlber>AbiUlen  wird  die  weiete  Brense,  auf 
gleiche  Art  aus  ihinn  ;;'esrh' eigenen  Kupferhlättchen  die  Kupferlironze  froto 
Bronze)  dargestellt  —  in  England  wird  aus  Messing,  Tombak  und  verschie- 
denen anderen  Miaehnngen,  welche  man  sn  bScbit  dttnnen  Blftttchen  geschlagen 
hat,  das  Bronzepulver  dadurch  bereitet,  dass  man  diet^elben  auf  ein  feines 
Drabtsieb  bringt,  mit  Olivenöl  benetzt  und  mit  einer  l^ürste  von  feinem  Eisen- 
drahte  durchbürstet.  BiVs  durchgefallene  Pulver  kommt  dann  in  eiuc  Maschine, 
in  welcher  es  auf  einer  gleich  einem  Mühlsteine  gefurchten  Stahlfläche  von  einer 
Anzahl  rundspitziger,  rechtwinklig  darauf  stehender  und  ht.'wegter  Stahlnadeln 
ferner  fein  gerieben  wird.  Schliesslich  preist  mau  das  Ül  unter  einer  hydrau- 
lischen Presse  so  viel  wie  mtSglich  heraus,  trocknet  und  pulvert  die  gepreseten 
Kuchen.  Die  chemische  Analyse  hat  als  Bestandteile  solcher  Bronzefar1)en  immer 
Fett«uViHtanz,  Sauerstoff  und  Kopfer  oder  eine  Legierung  von  Kupfer  und  Zink 
ergeben.')   Das  Metall  iet 


für  kupferrote  FirboDgen  Kopfer  ....  100. 


3.  Schmieden  und  Walzen  weniger  elnfiujher  Fwmen» 

Es  sind  lianptatcblieli  Sduniedeiaen  und  8tabl,  ans  welehen  dnrcli 

8<dimieden  (ond  in  manchen  Fällen  durch  Walzen)  die  mannigfaltigsten 
Gegenstände  in  ihrer  ersten  rohen  Gestalt  dargestellt  werden;  denn  bei 
den  übrigen  Metallen  ist  teils  eine  solche  Bp::ii ^seitung  (wenn  sie  über- 
haopt,  der  Natur  des  M*^talles  nach,  stattfinden  kann)  selten  ii"dig,  teils 
wird  sie  weit  vorteilhalier  durch  das  Glessen  ersetzt.  Wenn  daher  bei 
der  folgendeil  Anaeinandersetxnng  sanldhsli  nnr  anf  Eiien  ond  Stabl  Büok- 
aieht  genommen  lat,  ao  genügt,  in  betrelF  der  ttbrigon  Metalle,  die  Be- 
merkung, dass  diese  (daa  Schweissen  abgereehnet)  anf  die  nftmliohe  Weise 
behandelt  werden. 


1)  Kunst-  und  Gewerbe-Blatt,  Jahrgang  1841,  S.  643. 
«)  Kunst-  nnd  Gewerbe-Blatt,  Jahrgang  1841,  S.  754;  1842,  8.  205;  1851, 
&  610;  1853,  S.  275;  t855,  S.  715. 
^  DentMbe  Xnd-Ztg.  1867,  8.  452. 
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n.  AbMhnitt 


Sobiniedan.  ^) 

Von  welcher  aosgedelmten  Wichtigkeit  du  Schmieden  für  die  Ver- 
arbeitimg  des  Biaeiis  imd  Stahles  iat,  bedarf  keiner  Erörterung  and  wird 
sehr  leicht  erk^bar,  *wenn  man  sich  erinnert,  wie  allgemein  dieee  Stoflfo 

verarbeitet  werden  und  dass  das  Giessen  beim  Schmiedeisen  (wegen  seiner 
ünschmelzbarkeit)  unrinwern^bar,  beim  Stahle  aber  im  allgemeinen  mit 
vielen  Schwierigkeiten  verbimden  ist,  übrigens  aber  selbst  gegossener 
Stahl  erst  durch  nacbfoigendee  Schmieden  seine  grössie  Festigkeit  er- 
langt. 

Die  Hauptwerkzeugö  boira  Schmieden  sind  Hammer  und  Ambues.  Die 
fittnuner  sind  entweder  Maschinenhämmer  oder  Handhämmer. 

Die  Handhiimraer,  wie  sie  in  allen  '^i^bmieilowerkstätten  angetroffen 
werden,  sind  gehr  emfache;  ein  £nde  des  Kopfes  bildet  eine  quadratische, 
sehr  wenig  gowSlbt«  Fl&che  (die  Bahn),  das  andere  Ende  eine  breite,  ab> 
gerundete  Kante  (die  Finne,  I,  302),  welche  entweder  dem  Stiele  gleich- 
gerichtet ist  oder  gegen  denselben  rechtwinklig  steht.  H.'imnier,  bei  wel- 
chen die  Finne  dem  Stiele  gleichgerichtet  ist,  uuterscheidet  man  durch  den 
Namen  Kr eu/.sch lag.  DerKOrper  des  Hammers  ist  von  geschmiedetem  Eisen; 
Finne  und  Bahn  bestehen  auii  vorgeschweis.stera,  gehärteten  und  gelli  angelas- 
senen Stahle.  Der  ätiei  ist  von  sehr  zähem  üolze,  am  braten  von  jenem  des 
Weiasdomes  oder  des  Hiekory.  Der  GrOsse  naeh  untersdieidet  mau  Sehmiede- 
hämmer oder  Handhämmer  (1  bis  2,5  kg  schwer),  welche  mit  einer  Hand 
bewegt  werden,  und  Zuschlaghätn  mer  oder  Vor9chlagh3.mmer  (3  bt.s  9  it^, 
selten  bia  12  k-(j  si-hwer),  zu  deren  Füiirung  beide  Hünde  erforderlich  sind. 

Die  Unterlage  für  da.«i  zu  »schmiedende  Eisen,  der  Amboss,  Schraiede- 
Aml)0S8,  ist  aus  Fisen  geschmiedet  und  auf  seiner  oberen  Fläche  (der  Bahn, 
Ambossbahn)  ziemlich  dick  mit  aufgeschweisatem,  gehärteten  und  gelb  onge- 
laasenen  Stahle  belegt  und  glatt  abgeschliffen.  Säten  hat  man  gnaMiwme 
Ambosse,  weil  diese  wegen  ihrer  Sprödigkeit  nicht  die  gehörige  Dauerhaftigkeit 
haben.  Die  Gestalt  des  Ambosses*)  bi  etet  einen  breiten,  auf  der  Grundfläche 
ebenen  oder  etwas  au^igehöhlten  Fusa  dar,  welcher  entweder  ohue  weitere  Be- 
festigung in  einer,  einige  cm  tiefSsn  Versenkung  des  Ambossstockes  ruht  oder 
auf  dem  letzteren  dadurch  feststehend  erhalten  wird,  dass  ein  kurzer  eiserner 
Zapfen  des  Ambosastockes  in  ein  Loch  mitten  auf  der  Fussfläche  des  Ambosses 
eingreift  Der  Ambossatock  ist  ein  0,6  bis  1  m  starker,  1,5  bis  2  m  langer,  mit 
eisernen  Reifen  umgebener  Kkta  von  Eidienholz,  welcher  som  Teil  in  die  Erde 
eingegraben  wird,  so  das«  er  nur  etwa  4.5  rm  hoch  hervorragt.  Der  Teil  der 
oberen  Amboiisüäche,  welcher  sich  mitten  über  dem  Fusse  befindet,  ist  die  läng- 
lich viereckige  ebene  Bahn,  und  wird  zum  Aumtrecken  des  BSseiis  gebraneht. 
Von  den  schmalen  Seiten  orehen  gev, ('5]i:i!ich ,  einander  gegenüber  stehend,  in 
wagerechter  Richtung  zwei  Verlängerungen  aus,  von  welchen  die  eine  (das  Horn) 
rund  und  kegelförmig  verjüngt,  die  andere  flach,  manchmal  schmäler  als  die 
Bahn,  und  mit  einem  senkrechten  viereckigen  Loche  versehen  ist.  Dab  Horn 
dient  dazu,  das  Eisen  darauf  rund  zu  biegen;  in  das  Locli  der  andorr n  Fort- 
setzung werden  gewisse,  beim  Schmieden  nötige  Hilf8werkzeu«;e  eingesteckt^ 
▼on  welchen  noch  die  Bede  sein  wird. 

Die  mit  einem  Hörne  versehenen  Ambo^sse  nennt  man  Horn- Am -se. 
Die  angemessene  Grösse  des  Ambosses  ist  ein  wichtiger  Umstand;  denn  nicht 
nur  muss  derselbe  für  grössere  Arbeitstücke  eine  geräumigere  Bahn  darbieten, 
sondern  er  soll  auoh  ein  genfigendes  Gewieht  baten,  um  unter  den  Haaunec^ 

>)  Frech tl,  Technolog.  Encjkl.  1843,  Bd.  IS,  S.  l  m.  Abb. 
Wiehe,  Handbuch  der  Hasehinenk.,  Bd.  1  i8tnt%.  tmu  8. 342  m.  Abb. 

Holtzapffel,  Turning  u.  .'5.  w.,  Bd.  I,  8.  195  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1850,  118,  283  m.  Abb. 
•)  Technolog.  Encjklopädie  1830,  Bd.  1,  S.  258  m.  Abb. 
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■ehJfigen  fest  zu  stehen  und  durch  seine  «igene  Unenchfliterliehkeit  ein  gewisse« 

ZurQdcprAllen  der  Hämmer  zu  bewirken,  welrhr«^  die  Anstrengung  der  Schmiede 
erieiohtert.  Für  Nagelachmiede  reicht  ein  Amüoes  yon  25  bis  d&  kg  gewöhnlich 
Um;  in  8eUo«ierw«nttttten  bedarf  man  aoloher  tob  100  bis  1S5  und  dar 
rül^r  .  i]\e  Grol>?=rhniip<lr  gebrauchen  Amboese  von  200  bis  300  A-y.  —  Die  ge- 
wöhnliche Anordjiuiig  des  Ambosattoekefi  «rfordert  ein  groasee,  teures  —  oft 
ielb«t  «ebwer  wa  erlangende«  —  StSek  Eüshenhols.  Statt  doBMii  verwendet  man 
eine  Art  Tonne  (ohne  Böden)  aus  dicken  St&ben  Ton  Fichtenholz  hergestellt» 
ausserhalb  der  Erde  mit  eisenien  Reifen  gebunden,  mit  Fln'-psand  bis  auf  15  em 
▼om  Rande  voll  gestampft;  auf  der  Sande berfläclie  li^t  eine  dicke  runde  Holz- 
scheibe, in  welche  der  Pus«  des  Amboeses  ein  wenig  eisgelassen  wird.*)  —  dm 
die  Erseht!  tternngen  des  Gebäudes  beim  S  Ii  mieden  zu  vermindern,  hat  man 
empfohlen,  den  (gewöhnlichen  oder  nach  vorütebender  Art  gebauten)  Amboes- 
stock auf  %wei  lange,  hohl  liegende,  am  besten  bis  in  die  ümfassiingsmaiMm 
der  Schmiede  reichende  Bnlknn  in  stellen;  die^'^  Rinrichtunp  prhpint  beaonden 
da  zweckm&as^,  wo  etwa  kleine  Schmieden  in  oberen  Stockwerken  der  Häuser 
betneben  werden. 

Zwecknirissiger  dürfte  roch  sein,  l^^n  Ambosis  auf  stählerne  Federn  zu 
stfitzen,  weil  diese  bei  gleicher  Federkraft  in  einem  kleinerea  Kaum  zusammen- 
gedrängt werden  können  als  die  bOlzemen. 

Neben  dem  grossen  Schmiede-Ambosse  findet  man  in  den  Werkst&tten  ae> 
"wShnlich  noch  einen  kleineren,  etwas  höher  stehenden  fdiis  Sperrhorn),  der 
an  beiden  Enden  seiner  kleinen  viereckigen  flachen  Bahn  ein  Horn  (das  eine 
kegelförmig  wie  am  Hornambosse,  jedocli  schlanker,  das  andere  vierseitig  pyrak- 
midenfÖrmig)  enthält  und  (weil  er  durch  sein  Gewicht  allein  nicht  sicher  stehen 
wfirde)  mit  einer  nach  unten  gehenden,  spitzigen  Verlängerung  (Angel j  in 
seinem  hölzernen  Stocke  fest  eisgesteckt  ui  Man  gebranobt  «wnselbcn,  tun 
kleine  ArV  citstiioke  (lum  TeOe  axkdk  kalt)  daraaf  m  riiditen,  naefasnbftrament 
und  zu  bi^en. 

Die  Maschinenbftmmer  sind  Helmbftmmer  oder  Gleisbftmmer  (1, 553). 

Erstere  besitzen,  wie  die  Handhänimer,  einen  Helm  oder  Stiel,  an  welchem 
in  Lagern  sich  drehende  Zapfen  angebracht  sind,  welche  die  Führung  des 
Hammers  in  bestimmter  Bahn  bewirken.  Sie  kommen  hauptsächlich  aU  Er- 
satz der  Zuschlaghämroer  in  Verwendung,  indem  man  sie  mittels  des  Fusses 
hebt,*)  oder  durch  Dampf  bewegt  und  nicht  selten  ihre  Lagerung  so  dreh- 
bar anordnet,  dix^u  die  Schlüge  in  verdchiedenen  Richtnngen  ausgeübt  werden 
kflnnen.  ^) 

Viel  verbreiteter  sind  die  Gleishämmer,  d.  h.  lie,  bei  welchen  der 
Hammer  in  (mit  seltenen  Ausnahmen)  senkrediten  Gleit»eu  geführt  wird.  Die 
dneh  ibre  lebendige  Kraft  wirksame  Hasse  ist,  wn  den  Hammer  für  Tersebie- 

dene  Zwecke  benutz«  n,  l  ezw.  ."cine  Bahn  ändern  zu  können,  mit  letzterer  nicht 
fest  Terbondeni  der  eigentliche f  die  Bahn  enthaltende  Hammer  vielmehr  auf 
ügend  eiike  swedndbsige,  leiebt  lOebare  Weise  dem  Teil  angefügt,  welcher 
hauptsächlich  das  Gewicht  enthält,  so  daaa  man  sie  auswechseln  kann.    Da«  ge* 

eaintc  Gewicht  der  bewegten  und  beim  Anfstossen  der  Hammerbahn  wirksam 
werdenden  Teile  nennt  man  das  Bärgewicht.  Je  nach  Umständen  wird  das- 
selbe nur  gehoben  und  dann  frei  fallen  gelassen  (I,  553;  vergl.  auch  w.  o.  S.  176), 
oder  durch  einen,  rechtzeitig  von  oben  einwirkenden  Druck  der  Fall  beschleu- 
nigt (I,  554;  vergl.  auch  w.  o.  S.  178),  so  dass  die  Zeit  für  ein  Spiel  des  Hammers 
▼erkürzt  wird. 

Die  Hubhöhe  der  durch  ein  bief^^ames  Band  (Fall werke)  o<ler  eine 
steife  Stange  (Reibungshämmer)  gehobenen  fiären  ist  nicht  wohl  in  einer 


>)  D.  p.  J.  1888,  68,  259. 

*)  Holtzapffel,  Tuming  n.  s.  w.,  Bd.  2,  &  962  m.  Abb. 

Prakt.  Maschinen-Constr.  1887,  S.  232  m.  Abb. 
3)  Z.  d.  V.  d.  I.  1866,  S.  521  m.  Abb. 

D.  ^  J.  1872,  206,  251  m.  Abb.;  1B78,  210,  6  m.  Abb. 
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Kegel  axukDdriiokeii;  ue  aebwankt  aebr  bedeutend  nfteb  den  jeweiligen  An- 

forderuDgen.  Das  Bärgewicht  dürfte  nur  in  seltenen  Fällen  150  kg  Qber8chrä- 
ten.  Die  (grösste)  Hubhöbe  der  mäiien  Dampfhämmer  ent^ricbt  im  weeent- 

lichen  der  Gleichung 

wenn  h  diese  Hubhöhe  in  cm,  G  dae  B&rgewicht  in  kg  ausdrückt 

Über  dip  7 wockmägsige  Grösse  dos  Bä i wichfes  sind  für  einige,  bestimm- 
ten Zwecken  dienende  Uämmfr  beiläufige  Angaben  gemacht  (S.  176).  Für  die 
Zwecke  dei  Sebmieden  iet  i.  Z.  wobl  nur  mOgtieb,  naeb  nebr  oder  wemger 

unsicheren  Anhalten  die  Wahl  zu  treffen.  Man  hat  sich  selten  die  Mübe  ge- 
geben, die  Wirkung^  eines  Hammerfl,  die  Art  und  Grösse  der  Hammerbahn,  das 
Barffcwicht,  die  Geschwindigkeit  des  Hammers  beim  Auftrelfcn  desselben  und 
die  Natur  bezw.  Temperatur  dee  WerkstückeR  so  einander  gegenfiber  zu  steUen, 
dass  die  Geset7nnR=^i^kf»it  dfr  pfgenseitigon  Bn/i(>li inigen  daraus  abgeleitet  wer- 
den konnte.  Von  den  mir  bekannt  gewordenen  V  ersuchen  sind  meiner  Ansicht 
»Mb  die  brancbbenteD  diejenigen,  i^eheClarinTaWerOffentUebt  btt>),  wem» 
ich  auch  zugestehe,  dass  dieselben  kcineswe^  geeignet  sind,  da«  Bedfirfnis  zu 
befriedigen.  Bezeichnet  man  die  Fallhf^be  eines  frei  fallenden  Hammers  mit  h 
in  cm,  sein  Gewicht  des  Bärs  G  in  ky,  die  Fläche,  län^  welcher  die  ebene 
Hammerbahn  mit  dem  WerkitQok  in  Berührung  tritt,  mit  F  in  mm,  die  Bia- 
senkuDg,  welche  ein  Schlag  eiaeogt»  mit«  in  mm,  nnd  ist  tt  eine  Wertiiffer,  «o 
gilt  die  Gleichung: 

welche  ansdrfickt,  daee  der  Tom  getroffenen  Werketllok  geleistete  Widerstand 

im  i^riirii  "^'^crhältnis  zur  FlHc^be  F  stt-ht,  und  die  aufzuwendende  Arbeit  im 
geraden  Verhältnis  zur  Eisenkung  e.  „Hartes  Eisen,  dessen  Temperatur  gleich 
war  derjenigen,  welche  beim  Schmieden  gebrftuchlicb  ist"  erfuhr  bei  den  10 
(langsam  erteilten)  Schlägen  eines  106  kg  schweren  Bärs,  welcher  20  M»  bodi 
herabfiel,  bei  70  mm  X  iO  mm  HammerbahngrOsee  4,&  mm  Einaenkang,  eo  daae 
also: 

10,20. 106  =  «.3800. 4,5 

oder 

a  =  l,7 

betrug. 

20  Sebläge  ergaben  aber  nur  5,5  m«  Eintenknng,  eonwdi 

20.20. 10S»a.2aOO. 5,5 
«  =  2,7 

und  80  SobUge  6,5  mm  Einsenkung,  also: 

80  .  20. 106  =a.  2800  .  6,5 

a  —  3,5 

Das  Eisen  verlor  bei  der  Arbeit  an  Wärme,  sodass  die  Zunahme  der  Wert- 
ziffer sich  wobl  erklären  lässt ;  es  ergiebt  sich  hieraus  aber  zu  gleicher  Zeit  die 
Sohwierigkeit  wirklich  tadelloeer  Versuche. 

Ihr^  p'ßsamte  Ambosege wicht  (Obec^  und  UnterambOM  mammeng^ 

nommen)  üoll  betragen: 

ftr  Hftnuner  snm  Eieeneehmieden:  0,06  h .  O;  mindeetens  aber  8 .  G; 

für  Hämmer  zum  Stablschmicden :  0,1  h.G;  mindestens  aber  12  G; 

für  Hämmer  mit  frischem  Oberdampf  das  1,3  fache  der  vorigen  Werte. 

Es  ist  hier  wieder  h  in  cm,  G  in  kg  zu  rechnen.  Der  ünteramboas  ruht 
anf  einem  elastischen  Ämboasstock,  welcher  meistens  aus  Holzstftmmen  sneam- 
mengesetzt,  aber  auch  uua  Mörtel  fCement  und  Sand  bezw.  Kies,  dem  nicht 
selten  grössere  Mengen  Hammerschlag,  Zunder,  d.  h.  das  von  den  Schmiede- 


>)  Annalee  des  tfinee  1860,  Bd.  17,  1.  Idefening,  nadb  GiTiliqgenieor 
1861,  S.  87. 
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fitücken  abrallende  Eisenoxydoxydol,  Buch  wohl  Eiaenfdl*  betw.  DcehapAne  bei- 
gemischt  amd)  aafgestampft  ist. 

Den  Gldshimmern  nnd  die  SetiniiedeinftRebineii  nahe  Terwandt. 

Diejenigen  Schmiedemasclilnen,  deren  wirki mit  .  allgemein  uls  Gesenke 
aufzufassende  Teile  durch  Kurbel,  Daumen  beew  Kniehebel  bewegt  werden,*) 
sind  insofern  in  ihrer  Anwendung  beschränkt,  als  der  Weg  der  Werkzeuge  ein 
fest  bestimmter  ist.  Sie  sind  deshalb  im  allgemeinen  nur  für  solche  Werk- 
stficke  zu  verwenden,  deren  Abmessungen  durrli  vorherige  Bearbeitung  ziem- 
lich genaue  geworden  «ind.  Sic  dienen  desb  . II  vorwiegend  zur  Fertigstellung 
einiger  Sonderheiten  geBchmiedeter  Waren,  fi.r  v  iiiche  sie  sich  eignen,  weil  die 
StOsse  der  Oestnl-e  sehr  rasch  aufeinander  folgen  kOnnen.  Es  wird  licli  qAter 
Gelegenheit  bieten,  einige  solcher  Maschinen  su  erwähnen. 

Die  dnrcfa  Waeserdmek  betriebenen  SobmiedemMebinen ,  die  nnob 
Schmiedepressen  (S.  176)  genannt  werden,  vermögen  nur  mit  geringer  Ge- 
schwindigkeit zu  arbeiten,  haben  aber  den  grossen  Vorzog  ror  jer.eu,  dass  nicht 
der  Werkzeugweg,  sondern  der  Werksengdrnck  bemmmt,  besw.  regelbnr 
let  Sie  eignen  sich  infolgedessen  —  da  BrQche  der  Maschine  fast  ausgeschlossen 
lind  — ,  namentlich  für  die  Bearbeitung  grosser  Schmiedestücke  im  Gesenk,  oder 
zwischen,  den  Hammer-  bezw.  Ambossbahnen  ähnlichen  Flächen,  finden  aber 
nach  Tietfndie  Anwendung  für  leichtere  Schmiedearbeiten.  Zu  dem  bereits  an- 
gegebenen Vorzug  gesellt  sich  noch  der,  bei5onderR  hervorruhebende,  das»  die 
Dauer  des  ausgeübten  Druckes  nicht  auf  Hrucbtcile  einer  Sekunde,  wie  bei  den 
Knrbeledimiedemaschinen,  oder  noch  geringer,  wie  bei  d^  n  Hämmern  (I,  552) 
bemessen  i-t.  nud, m  beliebig  lange  aungedebut  werden  k  nin  Hierdurch  wird 
den  Teilchen  daa  Werkstückes  für  ihr  Fiiessen  von  einem  Ort  zum  anderen 
ÜB  nötige  Zeit  (I,  102)  gewfthrt  Dm  lat  nicht  »HeiD  von  Bedentong  fBr  die 
Bearbeitung  irgend  welcber  Hetalle  in Oeeenken,  Mmdem  «och  ftr  dM Sätweinen 
des  Eisens. 

Die  angemessenste  Hitze  zum  Schmieden  des  Eisens  iat  eine  leb- 
hafte RotglUhhitze,  in  einigen  Fällen  auch  schwache  Weissglühhitze  ^  nur 
zum  Schweissen  ist  im  allgemeinen  (I,  450)  ziemlich  starke  WeissglUh- 
hitae  (SehweisBliitse,  Schweisswftrme)  erforderlich,  bei  welcber  dM 
EiMn  schon  anftagt,  nnter  Fiuiketiflprtthe&  za  TerbfeiiiieB.  Den  Stahl 
«■faitct  DKin  weniger  aU  dM  Eisen,  weil  er  durch  starke  Hitze  an  Güte 
verliert.  Das  Hiimraem  wird  nötigenfalls  fortg-esetzt,  bis  das  Eisen  nur 
unrh  dnnkelrot  glüht,  worauf  es  von  neuem  in  das  Feuer  kommen  muss, 
solern  die  Bearbeitung  noch  nicht  Tollendet  ist.  (iegenstande,  denen 
man  einen  besonderen  Grad  von  Härte,  Steifheit  und  Elasticitftt  Ter* 
USb»n  wSIlf  htmmert  man  nach  ihr«r  VoUendiuig  noch  so  huge  mit  leich- 
ten SchUtgen,  bis  eie  gar  nicht  mehr  gltthen;  ja  man  wead«t  in  solchen 
FftUen  Öfters  das  Nasssohmioden  (mit  einem  in  Wasser  getauchten 
Hammer  auf  dem  ebenfalls  nass  gemachten  Amboss)  an»  welches  zngleicb 
den  Vorteil  gewährt,  dass  der  Glühspan  vollkommener  abspringt  und 
die  geschmiedeten  Flächen  sehr  glatt  werden.  So  erhalten  die  Spiral- 
federn der  gewöhnlichen  GlockenzUge,  die  nur  aus  Eisen  gemacht  sind, 
ihre  Elastidtät  durch  nasses  Schmieden.  Auch  minderwertige  Stahlüacben, 
wekha  nnr  einer  missigen  Hftrte  bedflrfen,  schmiedet  man  nass  und 
wendet  dann  keine  weitwe  HSrtnng  an. 

Als  Rohstoff  für  die  Schmiedewerksttttten  dient  dM  im  Handel  vor- 
kommende geschmiedete  oder  gewalzte  Stabeisen,  weiches  man  jedesmal 

*)  D.  p.  X  1842,  84,  95;  1852,  128,  342;  185a,  129,  426;  1855,  18«,  171: 
IBM,  m,  100. 
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in  solcher  Stärke  anwendet,  dass  es  nicht  zn  viele  Bearbeitung  erfordert, 
am  den  Gegenstand  von  verlangter  Gestalt  zu  Hefern.  Sehr  gros'^e  Ar- 
beitstücke, zu  welchen  man  das  Eisen  nicht  von  hinreichender  Dicke  be- 
kommen kann,  schweis&t  man  aus  zwei  oder  mehreren  Stäben  zosanunen. 
Zuweilen  schmiedet  man  grosse  Stttoko  snf  den  Eisenhämmern  nnmittel- 
tar  tm-  den  Friachluppen  (was  nicht  zu  empfehlen  ist,  weil  das  Lnppen- 
eisen  mmsteos  der  erfoiderlidhan  Reinheit  entbehrt)»  oder  ans  mehr  oder 
wttiiger  grossen  Scbweissoacken.  Zu  letzteren  benutit  man  Btfthe  oder 
ans  altem  Eisen  enengte  Sehweissplatten  (S.  177)  von  entsprechender 
Beinheit. 

Von  der  bisweilen  ans  Ungeheure  steigeudeu  Grüast:  geschmiedeter  Eisen' 
ttllcke  mögen  einige  Bei»piele  angefahrt  werden.   Eine  vierlrantig»  Welle  ftr 

ein  Eisenwerk  in  Wales  wurde  aus  16  zusammengelegten  Qnadratstäben  gebil- 
det, welche  zusammen  ungefähr  6b  cm  im  Quadrat  bei  1,8  m  Länge  massen,  in 
einem  mächtigen  Flammofen  geglüht  und  unter  einem  5000  i-^  schweren  Hüm- 
mer geschweisst.  Die  Ruderrad*Welle  des  Dampfschiffs  Great  Western  besteht 
wie  gewöhnlich  um  drei  Teilen,  von  welchen  der  mittlere  8,6  m,  jeder  der  bei- 
den Seitenteile  6,Ö  m  lang  ist;  die  Dicke  bethigt  in  der  Mitte  45  cm  und  ver- 
mindert sich  gegen  die  Enden  hin  bis  auf  80  cm.  Da«  Gesamtgewicht  der  drei 
Stücke  Iteträgt  nahe  nn  20  noo  J-,;  Tn  London  waren  1862  unter  andern  aus- 
sesteUt:  die  eiserne  Krummzapi'enwaile  zu  einem  Schilfe  mit  Id&upierdiger 
Dunpfmasehine,  als  noeh  nabearbeitetes  geaebmiedetes  StOck  2dO0O  kg  wiegend; 
eine  ähnliche  Ruesatählerne  Welle  von  15  500ifci^,  aup  einem  ungef&hr  25  000  kg 
wiegenden  liohgusse  geschmiedet;  eine  Gassstahlkanone  mit  228  mm  weiter 
Bohrung,  fertig  8  000  Ar^^  schwer,  gleichfalb  ans  einem  GnssstÜck  Ton  nahe 
2b  000  kg  geschmiedet.  Auf  der  Pariser  Ausstellung  im  Jahre  1867  fand  sieh 
eine  geschmiedete  SchiffsmfiRchinenkurbelaxo  von  30  000  %  Gewicht. 

Das  Erhitzen  des  Eisens  findet  gewöhnlif^h  statt  im  f>chniiede- 
feuer  (T,  1h4),  welches  auch  Esse  oder  Schmie deebfc.e  genannt  wird. 
Grössere  Gegenstände  erhitzt  man  jedoch  im  Flammofen  (I,  167)  und 
swar  in  dessen  heidm,  Oltlh-,  besw.  Sehweissofen  genaantea  Abarten. 
Aber  anch  kleinere,  in  grosserer  Zahl  vorkommende  Sttteke  werden  in 
Öfen  erhitzt  (vergl.  I,  190).  In  besonderen  Fällen  benutzt  man  den 
Muffelofen  ^96)  das  Bleibad  (I,  200)  und  die  geblasene  Flamme 
(I,  164). 

Per  Kohlenverbrauch  des  Schmiedefouers  zum  Verschmieden  eines  bestimm- 
ten Kiaengewichtes  ist  —  alles  übrige  gleich  gesetzt  —  desto  bedeutender,  in 
je  kleinere  StAeke  die  Eisenmasse  Tcvtdit  ist,  je  Öfter  das  Eisen  bis  zur  Vollen- 
dting  in  das  Feuer  kommen  nui^  (je  mehr  Hitzen  nötig  werden),  je  öftere 
Schweiäsungen  vorfallen  (weil  diese  ein  stärkeres  Glühen  verlangen,  als  das 
blosse  Schmieden),  und  je  mehr  die  GrOsee  der  Winddflse  das  onomgänglich 
nöti<?e  Ma?^  lil  -  rschreitet  (folglich  durch  tu  rrrossen  Luftzufluss  unnötig  Kohlen 
verbrannt  werdeuj.  Kleine  Gegenstände  werden  meist  in  einer  Hitae  fertig  ge* 
aobmiedet,  grossere  erfordern  swei  oder  mehrere,  oft  sehr  Tide  Hitien.  8md 
viele  gleiche  (Lesrmders  kleinere)  Stucke  zu  verfertigten,  welche  mehr  als  eine 
Bitze  erfordern,  so  schmiedet  man  sie  gewöhnlich  alle  nach  der  Reihe  aus  der 
ereteo  Hitze,  dann  alle  aus  der  zweiten  u.  s.  f.  Bei  diesem  Verfahren  gewinnt 
man,  aus  einem  leicht  begreiflichen  Grunde,  sehr  an  Zeit. 

Man  kann  der  Krfiihrutifj  zufolge  annehmen,  duss  })eim  Schmieden  kleiner 
Gegenstände,  die  »n  viner  Hitze  fertig  werden,  100  A</  Eiaen  meist  etwa  70  bis 
90  kg  gute  Steinkohle,  oder  60  bis  70  k</  Holxkohle  erfordern;  in  anderen  fallen 
kann  dieser  Aufwand  auf  150  bis  200  ^  Steinkohle  für  100%  Eisen  steigen, 
oder  auf  etwa  30  kg  sich  vermindern.   Der  Abbrand  (Eisenverlust  durch  den 
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sicli  ezzeugeuden  und  beim  Schmieden  abspringenden  Gl&hspan)  beträgt  in  ge- 
«Ohnlicben  Fftllen  6  bis  iO%,  stei^  aber  b9her  (zuweilen  über  20%),  wenn 
mehrere  Hitzen  nötig  nind  und  viele  Schwcisfiungen  vorkommen. 

Die  Terachiedenen  Kohlengattungen  sind  ron  sehr  ungleichem  Wert«  für 
den  Gebranch  bei  Schmiedefeuern.  Holzkohle  giebt  rasche  Hitzen  und  hinter- 
läßt wenig  Asche,  welche  das  Eisen  nicht  verunMinigt,  ufe  aber  teticr  und  des- 
halb grösstenteils  durch  Steinkohle  Terdrün^*,  vor  welcher  sie  jedoch  zur  Be- 
arbeitung des  StaiiltM  einen  entschiedenen  Vorzug  behauptet.  Oft  gebraucht 
man  Hoiuikoble  mit  Steinkohle  geroeinsam,  wobei  die  erster»  ins  binere  d^  be» 
reit.s  brennenden  Pteinkohlenhaufens  gebracht  wird.  Von  den  verschiedenen 
Arten  der  Steinkohlen  eignet  sich  zum  Schmiedefeoer  vorzugsweise  die  Back- 
kobl«,  welebe  deb  Ic^ebt  enttftnd«!  und  im  Bremiett  eo  erweicht,  dam  eie 
zusammenbackt;  man  wen  If't  s\p  in  k^cin  zerbröckeltem  Zustande  (Orus, 
Scbmiedegros)  an.  Das  Steinkohlenfeuer  giebt  eine  st&rkere,  aber  auf  klei- 
neren Baun  beMhriaiMe  flüie  alt  Holikohlenfeaer.  mit  welchem  letzteren  da- 
gegen leichter  eine  mildere  Hitze  in  grösserer  Ausdehnung  gleichmfussig  erzielt 
•wpfden  kann.  Koke,  snwohl  fQr  sich  allein  al«  in  Vermengtmg  mit  Steinkohle, 
zeichnet  sich  noch  mehr  durch  die  Fähigkeit  aus,  in  kleinem  Räume  eine  schnelle 
und  starke  Hitze  hervorzubriogen.  Brannkohle,  Torfkohle  und  roher  Torf  nnd 
aln  Brennstoff  für  die  Schmiedeesse  nur  unyollkommene  Ersatzmittel  der  vnr- 


rOnnen  sie  noch  in  Vermengung  mit  Steinkohlen  oder  Koke  Anwendung  finden. 

In  Ansehung  der  Wirkung  können  li)0  l-ß  gute  Stpink  lilp  «gleichgesetzt  werden 
mit  80  bis  92  hg  Holakohle,  oder  öO  bis  65  kg  Koke,  oder  150  bia  850  kg  Torf- 
kohle. Bei  itetigem  Betriebe  verzehrt  ein  gewOhnKohee  kleinee  Sebmiedefener 

in  der  Stunde  2,5  bis  5  kg  Steinkohlen,  ein  Nagelschrniedfeucr  nur  1,2  bis  1,5  kg, 
ein  Grobschmiedfeuer  dagegen  bis  10  kg.  —  Das  Löschen  (Begiessen  oder  starke 
Bctrftnfeln  mit  Wasser)  ist  nur  bei  Steinkoblen-Penem  anwendbar,  welche  eine 
smammengebaokene  Kruste  haben;  Holzkohlen  würden  das  Wasser  durch  ihre 

offenen  Zwischenräume  ins  Innere  des  Feuers  lassen,  und  dürfen  daher  bloss 
leicht  besprengt  werduD,  um  auf  der  Oberliiiche  des  Haufens  nicht  nutzlos  weg- 
mbrennen.  Die  Steinkohlen  schon  vor  dem  Aufgeben  stark  zu  durchnässen,  ist 
zwar  ein  sehr  allgemeiner  Gebrauch,  aber  nubfliciT-nden  Grünih-n  bcptimmt 
nachteilig,  indem  dadurch  der  Kohlenaulwand  und  der  Eiaen-Abbrand  ver- 
mehrt wird. 

Ein  wichtiger  Punkt  für  die  Rparsarae  Führung  eines  ^'chniiediifeuers  ist 
die  Grösse  der  (mnung  in  der  Winddüse,  von  welcher  wesentlich  die  Menge  der 
ngeRlbrten  Lnft,  also  der  verbrannten  Kohlen  abbftngt.  OewSbnlieh  hat  die 
(kreisrunde)  Düsenöffnung  für  ganz  kleine  fNagelschmied-)  Feuer  12  mm,  für 
mittlere  Iti  bis  20  mm,  tür  Grobschmiedfeuer  25  bis  30  mm  Durchmesser.  Die 
ffosseisemen  Düsen  nutzen  sich  durch  Oxydation  im  Fener  allmählich  ab,  miisHeu 
daher  wa  Zeit  zu  Zeit  weiter  nach  der  Fouergrube  forgiNchoben  nnd  roletzt 
erneuert  w<*rd<^'n;  kupferne  Formen  halten  sich  länp^er,  find  aber  teuerer.  Um 
der  Zerstörung  der  Düse  eutgc^en  zu  treten,  macht  man  wohl  d^en  Wandungen 
bohl,  md  Itet  durch  die  BBhtnxigen  Wamer  flieoen. 

Dw  EiMll  kann  nur  dann  mit  fkeier  Hand  beim  Schmieden  geführt 
werden,  wenn  es  die  Gestali  eines  hinreichend  langen  Stahes  hat,  der 
nur  an  einem  Ende  (Tlühhitze  erfnrdrrt.  Man  schniiod  '*  das  glühende 
Knde  zur  gehi'/rigen  Gestalt  au-  und  iiuut  das  fertige  biiick  ab,  worauf 
mit  dem  Hesie  des  Stabes  die  Arbeit  wiederholt  wird,  u.  w.  Wird 
m  endlkh  sa  kurz,  so  achweiart  man  einen  nenen  Stab  dazan.  In  allen 
jenen  FlOen  aber,  wo  der  ta  bearbeitende  G<^enstand  kurz  ist,  oder 
ganz  glühend  gemadit  werden  muss,  ist  ein  Hilfamittel  nötig,  nm  ihn 
anf  dem  Amboeae  halten  nnd  wenden,  ins  Feuer  legen  und  wieder  heraos- 
nebraen  Ttn  kennen.  Hat  das  Stück  ein  Loch,  so  steckt  man  oft  ein 
Eisenstiibchen  durch  dasselbe,  biegt  dieses  um  und  bildet  SO  gleichsam 
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eine  Art  Stiel;  bei  anderen  l<iir7:en  Gegenständen  schweisst  man  wohl 
auch  ein  EisenstUbcbeu  (einen  Schweif)  an,  welches  nach  Vollendung 
der  Arbeit  wieder  abgehauen  wird.  Meistenteils  aber  gebraucht  man 
Schmiedezangen  von  verschiedener  Gestalt  und  Grösse  (I,  566). 

Sie  sind  tob  ireaehmiedetom  Eiam,  mit  langen  Grifibn  Tenehen,  and  wer> 

den  durch  einen  Ring  oder  eine  Klammer,  welche  njau  über  die  Griffe  schiebt, 
fest  geschloaeen.  Das  Maul  der  Zange  (die  zwei  Teile,  welche  das  Eisen  fassen) 
ist  entweder  gerade  oder  gekrümmt,  oder  rechtwinklig  aufgebogen.  Sachen, 
welche  für  das  Tragen  durch  Menschenhand  zu  nchwer  sind,  werden  ins  Feuer 
und  aus  dem  Ferner  mittels  eines  Krahnes  befördert,  an  dessen  Kette  eine  nach 
den  UmstäuJeu  verschieden  geformte  Zange  oder  ein  Handhebel  hängt.*) 

Kleine  Arbeiten  können  von  einem  einzigen  Arbeiter  geschmiedet 
werden,  der  mit  linken  Hand  dai  SSaea  lenkti  in  derBediten  aber 
den  Schmiedehammer  ftthrt.  Bei  grOaserm  Gegenständen  sind  ansser  dem 
Schmiede  oder  Meister  auch  noch  Gehilfen,  Znschläger  (einer,  iwei| 
drei  oder  vier)  notwendig,  welche  ihre  schweren  Zoschlaghämmer  mit 
beiden  Händen  schwingen,  wahrend  jener  das  Eisen  so  wendet,  schiebt 
und  dreht,  dass  die  Schläge  auf  die  gehörige  Stelle  fallen,  auch  wo  es 
nötig  ibt,  durch  seinen  kleinen  Hammer  angiebt,  wohin  geschlagen  wer- 
den soll,  und  uachhilfl,  überhaupt  die  ganze  Arbeit  leitet.  Auch  kleinere 
Sachen  werden  oft,  zu  Beachlennigung  der  Arbeit  und  besserer  Benntiuug 
der  Hitze,  Ton  zwei  Personen  gesehmiedet.  Dass  das  Schmieden,  sofern 
Znschläger  mitwirken,  mit  taktmässiger  Aufeinanderfolge  der  Schläge  ge- 
schehe, ist  unerlässlich,  wenn  nicht  die  verschiedenen  Arbeiter  mit  ihran 
Hämmern  einander  hinderlich  sein  sollen. 

Um  durch  Schmieden  die  mannigfaltigen  ( Jcgen.^tiinde  hervorzu- 
bringen, welche  auf  solche  Weise  erzeugt  werden,  sind  ausser  Hammer 
und  Amboss  noch  mehrere  Hüftwerkzeuge,  auch  besondere  Verfahrnngs- 
arten  notwendig.  Überhaupt  lassen  sich  die  wesentlichen  beim  Schmieden 
Torfallenden  Arbmten  aus  folgendem  erkennen: 

1)  Das  Ausstrecken  (I,  802).  Alles  beruht  hierbei  auf  einem 
Dehnen  oder  Au.streilien  des  Eisens;  und  um  die  gewünschte  Gestall  des 
Arbeitstüekes  hervorzubringen,  muss  der  Schmied  im  stände  sein,  mit 
schnellem  Überblick  die  Hammerschläge  gerade  auf  den  rechten  Ort,  in 
der  gehörigen  Stärke  und  Anzahl,  zu  lenken.  Hierbei  kommt  iusbesou- 
dere  die  Eigenart  der  Hammerfinne  sur  Geltung,  uidem  sie  (fast)  nnr 
winkelrecht  su  ihrer  Länge  streckt  Zuweilen  muss  in  gleiehem  Sinne 
die  dann  entsprechend  gestaltete  Ambossbahn  mitwirken.  Die  Hammer- 
bahn streckt  in  weit  geringerem  Grade  und  zwar  nach  allen  Biehtnngen 
etwa  gleich;  sie  dient  ausserdem  zum  GlHtton. 

2)  Das  Stauchen  ( f,  304).  Man  versteht  unter  diesem  Ausdrucke 
eine  Behandlung  des  Kisens,  wodurch  dasselbe  in  der  Richtung  seiner 
Länge  znsammengedraekt  wird,  damit  es  entsprechend  an  Dicke  zunehme. 
Uan  denke  sieh  z.  6.  einen  flberall  gleich  dicken  Eisenstab,  den  man  in 
einem  Teile  seiner  Länge  gltthend  gemacht  hat;  werden  beide  Enden  ge- 
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waltsam  u&her  gegeneinander  geschoben,  so  muss  der  Stab  nicht  nur 
kürzer  werden,  sondern  zugleich  an  der  durch  das  GlUhen  erweichten 
Stelle  aufschwellen,  d.  h.  eine  grös.-ere  Dicke  annehmen.  Dieses  Mittel 
wird  benutzt,  sowohl  um  Verdickung'  ii  m  der  Mitte  oder  Ausbreitungen 
an  den  Enden  eines  Eisenstückes  hervorzubringen,  als  auch  um  Teile, 
welche  etwa  aus  Versehen  /u  dünn  geschmiedet  wurden,  zu  verbessern. 

Kurze  Stücke  werden  seataucht,  indem  man  sie  aufrecht  auf  den  Amboss 
«teilt  imd  auf  das  obere  Bnde  in  eenlareeliter  Riclitang  mit  dem  Hammer  scblftgl. 

Längere  Gegenstünde  stösst  m;in  mit  einem  Ende  wa^^ferecht  go^^en  eine  Seite 
des  Ambosses,  während  daa  andere  Ende  mit  der  lland  oder  in  der  Zange  fest- 
gehalten wird;  oder  man  legt  sie  über  den  Ambow  und  schlägt  wagerecht  mit 
dem  Hammer  gegen  dae  Ende.  Sehr  lanse  nnd  sehwere  Stficke  endlich  werden 
in  senkrechter  Stellung  aufgehoben  und  kraftvoll  gegen  eisen  in  der  Erde  ein* 
g^rabenen  grossen  Stein  oder  deigl.  nieder^^estossen. 

In  allen  FMlen  mnas  der  gesuinebte  Teil  nachher  noeh  flbenebmiedet  wer- 
den, teil«  um  die  Gestalt  desselben  gehörif^  auszubilden  und  das  beim  Stauchen 
gewcjhnlich  krumm  gewordene  Eisen  wieder  zu  richten,  teils  um  etwaige  un- 
gauze  Stellen,  die  sich  durch  das  Stauchen  geöffnet  haben  können,  zu  verbessern. 
£gt  das  Eisen  schlecht,  oder  staucht  man  zu  sehr,  so  entstehen  leicht  Kanten« 
ziase  oder  bald  oberflächliche,  bald  innerliche  Trennungen  des  Gefüges. 

Ein  eigenartiges  Verfahren  des  Stauchens  —  ohne  Anwendang  von  Ham- 
neiachlägen  —  igt  bei  ringfSrmigen  ArbeitatSeken,  s.  B.  Spurkranzreifen,  an- 
wendbar, um  den  lichten  Durchmesser  derselben  zu  verkleinern.  Man  macht 
den  Reifen  in  einem  Glühofen  rotwarm,  taucht  ihn  schnell  zur  Hälfte  (der 
Breite)  in  kaltes  Wasser,  bis  er  erkaltet  ist;  nach  nochmaligem  Glühen  wird  die 
früher  aussengebliebene  Hftlfte  in  das  Wasser  gebracht.  Bei  der  ersten  raschen 
Abkühlung  mu-g  der  rotwarme,  nicht  eingetauchte  Teil  lies  Ringes  der  Zusam- 
menziehung des  erkalteten  folgen  und  erfährt  daher  eine  gleichmässiffe  Stau- 
efanng,  welche  eine  bleibende  Verringerung  des  DarehmeMers  snr  Folge  hat 
Da^Melbe  gesehidit  dann  bei  der  ivreiten  fiintauehung  IHr  die  andere  Hälfte 
des  Ringe?. 

Für  manche  Falle  finden  Stauchmaschinen  nützliche  Verwendung,  z.  B. 
für  das  Stauchen  der  Reifen,  welche  um  hölzerne  Wagenräder  gelegt  werden. 
Die  StJitichmaBchine  besteht  ans  zwei,  besonders  kräftigen  Zangen  {selbst- 
spannende, I,  568),  die,  mittels  Zahnstange,  Schraube  oder  Kniehebel  gehörig 
kiiLftig  einander  genähert  werden  kOnnen.*)  Man  legt  du  za  atanchende  Stfi^ 
so  in  die  2^ngeD»  daei  der  sn  itanehende  Tnl  swischen  den  letiteren  aidi  be> 
findet 

3)  Das  Ansetzen.  Wenn  ein  Teil  eines  Arbeitstückes  vor  der 
Fläche  eines  benachbarten  Teiles  vorspringen  odor  feinen  Ansatz  bilden 
soll,  so  kann  dies  auf  mancherlei  Weise  erreicht  werden.  Legt  man  />.  B. 
ein  flaches  und  etwas  dickes  Eisenstück  so  auf  den  Amboss,  dass  ein 
Teil  desselben  Uber  die  Kante  der  Bahn  hinausragt,  und  bearbeitet  es 
dann  oben  (soweit  der  Amboss  es  imterstaizt)  mit  dem  Hammer»  so  bleibt 
das  frei  liegende  Ende  dleker.  Bei  kleinen  Gegensillnden  erreiebt  man 
«nf  gleiche  Weise  denselben  Zweck  darob  Anwendung  eines  eisernen,  ver- 
srt&hlten  Stöckchens  von  rechteckiger  Gestalt,  welches  mittels  eines  unten 
daran  hefindli«  b  n  Zapfens  in  das  Loch  des  Ambosses  gesteckt  wird.  Als 
«in  sehr  gewöhnliches  Werkzeng  nun  Ansetsen  dient  der  Setshamxner, 


>)  D.  p.  J.  1878,  230,  399  m.  Abb.,  4ör.  m.  Abb.  .  1880,  28ö,  422  m.  Abb.; 
ISSd,        405  m.  Abb.,  249,  140  m.  Abb.;  1864,  2öl,  285  m.  Abb. 
Z.  d.  T.  d.  L  1885,  a  810  m.  Abb. 
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Setzstemp eP) ,  welcher  an  Gestalt  einem  gewöhnlichen  Hammer  ähn- 
lich ißt,  an  einem  hölzernen  stiele  gehalten  und  auf  das  Eisen  gestellt 
wird,  wonach  man  auf  das  obere  Ende  des  Kopfes  Schläge  mit  dem 
Schmiedehammer  oder  Znschlaghammer  f&hrt.  Das  mit  dem  Bisen  in 
BenUiraiig  kommende  IBnd»  ist  entweder  flaeb  und  reehtwinklig  gegen 
die  Seiten  gestellt  (gerader  Setxhammer),  oder  flach  und  schräg 
(schrttger  Setzhammer,  Ballhammer),  oder  der  Gestalt,  wie  die 
Finne  der  Schmirdr^hämmer  (runder  Setshammer»  halbrnnder  Sets* 
Stempel,  Kehlh  ai.i  mpr). 

Der  gerade  Setzbummer  erzeugt  einen  rechtwinkligen  Ansatz  dort,  wo  er 
auf  das  Eisen  ffettellt  worde.  LKsit  man  das  ESsen  über  den  Amboäs  hinaus- 
ragen und  ('teilt  den  Setzhamnier  bo  darauf,  dass  sein  Rand  mit  dem  Rande 

des  Arrltos'sp''  einerlei  Lage  hat,  so  wird  das  Eisen  zwischen  Amboss  und  Pett- 
hamiüei  gti^uetscht,  verdünnt  und  der  hinausragende  Teil,  welcher  seine  ur- 
sprüngliche Dicke  behält,  bildet  einen  doppelten  Ansatz,  nämlich  sugleich  auf 
der  nVicrn  und  auf  der  untern  FUlche.  Der  schräge  Setzhammer  macht  einen 
spit/winkligen  Eindruck.  Der  runde  Setzbajumer  bringt  eine  rinnenflimnge  Ver- 
tiefung hervor,  taufft  also  z.  ß.  zur  Bildung  rund  ausgeschweifter  Ansätze.  Liegt 
dabei  das  Eisen  nicht  auf  der  Fläche  des  Amboseeff,  sondern  auf  einem  im  Loche 
des  Ambosses  angebrachten  Stöckchen,  welches  einerlei  Gestalt  mit  dem  ab- 
gerundeten Ende  des  Setsbammers  hat,  so  entrtehen  swei  gleiche  rinnenartige 
Eindrüclie  einander  f::rpenuber. 

Die  Setzhämmer.  sowie  andere  Uilfäwerkzeuge  des  Schmiedes,  welche  tvihiß 

gehalten  und  mit  dem  Hammer  geschlagen  werden  (als:  Schrotmeissel,  Stid* 
urchschläge,  Aufhauer,  Ober-Gesenke,  s.  unten)  versieht  man  gern  statt  der 
steifen  Holzstiele  mit  Inegsamen  und  flastischen  Stielen  aus  doppelt  7usammen- 
^ebogenen  Haselnusö- Ruten  oder  Draht,  wodurch  der  haltenden  Huiul  sicherer 
die  unangenehme  Encbfitternng  —  das  sogenannte  Prellen  —  erspart  wird. 
Der  Setzhammer  u.  s.  w.  bekommt  hicrViei  I  rin  Loch  für  den  Stiel,  sondern  die 
Rute  bezw.  der  Draht  wird  um  ihn  hcnmiguwickelt. 

4)  Das  Biegen  (I,  312).  Runde  Biegungen  werden  gemacht,  in- 
dem man  das  Eisen  nm  dne  geeignete  Stelle  des  Hornes  am  Ambosbe 
oder  des  Sperrboraes,  oder  um  einen  walzen-  oder  kegellQnnigen  Dorn, 
der  in  der  Hand  gehalten  wird,  henimklopft*  Doppelte  (iS-formige)  Erttm- 
mnngen  werden  mittels  einer  eisernen  Gabel  (Sprenggabel)  hervorge- 
bracht, welche  aufrecht  in  das  Loch  des  Ambosses  eingesteckt  wird  ntid 
um  deren  zwei  \val707if?"rTnicTe  Schenkel  man  das  glühende  Eisenstäbchen 
windet,  so  dass  jeder  ilaken  des  iS*  einen  Schenkel  umschliesst.  Winkel- 
biegungen erzeugt  mau  leicht  durch  Cmklopfen  des  Eisens  Uber  die  Kante 
der  Ambossbabn  oder  eines  in  den  Amboss  gesteckten  StQekchens  (von 
der  Art,  wie  es  snm  Ansetzen  gebraucht  wird).  Um  einen  dnreh  Ver- 
sehen beim  Schmieden  windschief  gewordenen  Teil  znreebt  zn  drehen  oder 
in  die  richtige  Ebene  zn  biegen,  gebraucht  man  eine  Art  langstieligen 
Hakens,  nämlich  einen  Eisenstab,  welcher  zweimal  rechtwinklig  gebogen 
ist,  so  dass  er  die  Gestalt  dreier  Seiten  eines  (Quadrates  darbietet,  von 
welchen  die  eine  sehr  verlängert  ist,  um  als  kräftiger  Hebel  zu  wirken. 

Zum  Biegen  grosser  Gegenstände  kommen  mancherlei  mechanische  Vor- 
richtungen in  Anwendung.  Eines  der  gewCbnlichsten  unter  den  hierher  ge- 
hörigen Beispielen  sind  die  Radreifen  fftr  Fuhrwerke  aller  .^t,  denen  man 


*)  Technolog.  Kncyklopidie  1688,  Bd.  9,  S.  962  m.  Abb. 
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die  Zirkelkrümmuog  durch  Biegen  gerader  Sckienen  (entweder  im  glühenden 
Zustande  oder  aneh  kalt)  erteilt,  um  kann  ein  ans  drei  Walsen  beatehendee 

Walzwerk  dienen.  Zwei  dieser  Walzen,  A  und  J?,  lind  in  gleicher  Höhe,  mehr 
oder  weniger  Yoneinander  entfernt  angebracht;  der  dritte,  C,  liegt  gleichlanfend 
lü  denselben,  zwischen  ihnen,  aber  etwas  höher.  Dieae  letzterwähnte  Walze 
wird  um  ihre  Achse  gedreht,  und  führt  so  die  Eiseaiehiene  fort,  welche  der» 
ge>taU  eingeleitet  wird,  dass  sie  A  von  oben,  C  von  unten,  B  wieder  von  oben 
berührt.  Je  nach  der  Stellung  der  Waben  gegeneinander,  muss  die  Schiene 
wihrend  ihres  Dorchganges  eine  Kreiikillmmang  von  kleinerem  oder  grösserem 
Darehmesser  annehmen.  Häufiger  werden  beide  untere.  Walzen  angetrieben, 
während  die  obere  durch  dn^  Werkstück  ihre  Drehung  erfährt.  Winkeleisen, 
Bisenbahnschienen  und  andere  Eisenstäüe  biegt  man  mittels  ebenso  einge- 
richteter Meaehinen,  deren  WahenoberBftoben  naoh  den  Querschnitten  d^  Werk- 
ftScke  pr.^tnltet  siti  l.  Die  F^ekim  lliche  Umfangsgcschwin  ligkeit  der  Walsen  be» 
trügt  selten  mehr  als  15  mm  (b.  vf.  u.  bei  Blechbiegemaschinen)^). 

Andere  als  kreisbogenförmige  Gestalten  biegt  man  um  eine  entsprechend 
gMtsItete  Lehre,  gegen  welche  dag  Werkstück  gedrückt  wird.  Hierzu  dienen 
dt  zweckniiissig  angeordnete  Hebel  oder  dergl.*)  Zum  Umbiegen  des  Kielplatten- 
tindes  (für  eiserne  Schiffe)  dienen  Vorrichtungen,  welche  den  Band  der  Platte 
rerthalten  und  das  flhrige  —  nittds  einer  Waise  oder  durah  andere  Mittel  — 
nisderdztloken.*) 

Zu  den  mit  dem  Biegen  zasammenhängenden  Arbeiten  gehört  das 
Geraderichten  stabförmiger  Oebilde,  sowie  das  Flachrichten  (Span- 
nen, Ausspannen)  der  Blechplatten.  Sofern  es  sich  dabei  nur  um 
geringe  Berichtigungen  handelt,  pflegt  diese  Arbeit  am  kalten  Eisen  vor- 
geoomraen  zu  werden;  htarke  Krümmungen  kann  man  aber  nicht  anders 
ali  in  der  Glahbitze  beseitigen.  Das  einfachste  Mittel  zum  Geraderich- 
ten ist  die  Anwendung  des  Hammers,  und  zwar  nicht  selten  nur  eines 
hObemen ;  das  Oesobttft  ist  aber  leitcanbend  nnd  «cfordert  nicht  geringe 
Umsieht  und  Qeschiekliolikeit;  auch  findet  man  oft,  dass  durch  die  ver- 
dichtende  Wirkung  der  Hammerschläge  eine  oherflHcfaliche  Spannung  er- 
zeugt wird,  welche  die  gmrade  Gestalt  erhält,  hingegen  beim  nachherigen 
Abdrehen  ouer  Abfeilen  verschwindet,  so  dass  dann  die  Krümmung  wieder- 
kehrt. Zum  Spannen  der  Eisenblechtafeln  bedient  man  sich  wohl  eines 
durch  Welldaumen  gehobenen,  sehr  schnell  schlaLrenden  flachbahnigen  Gleis- 
bammers  mit  höchst  perijiger  FHllhuhe  |z.  ]}.  1  G  t)tm).  Andere  Verfahren 
des  Geraderichtenä  bind:  Auweudiiug  einer  Öchraubenpresse ^)  oder  Kur' 
helpresse')  fftr  Eitenbahnsebienen;  das  Bollen  mischen  swei  gnss- 
eisemen  Tafeln  (liOr  B&bren*);  das  Rollen  xwischen  drei  im  Dreieck  nnd 
genau  miteinander  gleichlanfend  gelsgerten  Walzen,  in  deren  Zwischen* 
nnm  der  zu  richtende  Hundeisenstab  yom  Ende  der  Walzen  aus  einge- 
•efaoben  wird^)j  das  Hindurchziehen  zwischen  zwei  übereinander  liegenden 

^)  Vergl.  über  Biegemaachinen:  D.  p.  J.  1832,  4i,  272  m.  Abb.;  1878,  229, 
m  m.  Abb.;  1882,  SM,  872  m.  Abb.;  1886,  988,  258  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  121,  16. 

Genie  ind.  Bd.  18,  S.  4,  Bd.  1»,  S.  76. 
^)  Genie  ind.  Bd.  28,  S.  320. 

D.  p.  J.  1878,  829,  419  m.  Abb.;  1883,  249,  247  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  1849,  III,  265  m.  Abb.   Z.  d.  V.  d.  L  1867,  8.  81  m.  Abb. 

Hütte,  1860,  Taf.  29;  1864,  Taf.  82  a,  b. 
«)  D.  p.  J.  1859,  151,  25  m.  Abb. 

Poljl  Osntralbl.  184*8,  a  246  m.  Abb. 
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II.  Abschnitt. 


Beihai  toh  WsImd,  welche  so  aageordaet  sind,  daas  jede  Waixe  der 
Oberreihe  über  dem  Baume  tmathem  zwei  Waben  der  Unterreihe  eich 

befindet  (Spannmaschine,  BlecbspanniDaschiiie,  für  grosse  und 
Btarke  Blecbtafeln) endliob  das  Dreben  zwischen  drei  Paar,  mittels 
8cbranbe  cinai^der  zn  nüherr.dcn  Rollen,  welche  gleichzeitig  die  Verscbid* 
bmig  des  Werkstückes  m  seiner  AchsenrichtuDg  hervorrufen.*) 

5)  Das  Abbauen,  Abschroten.  —  Sowohl  um  ein  fertig  ge- 
sehmiedetes  Arbütstück  Ton  dem  Eiseostabe,  welcher  den  Stoff  dain  her- 
gegeben hat»  m  trennen,  als  nm  überhaupt  Teile  des  Bäsens  beim  Schmie- 
den abranehmen,  bedient  man  sich  meisselfbrmiger  Werkzeuge,  welche 
auf  zwei  verschiedene  Arten  gebraucht  werden,  und  daher  zweierlei  Namen 
fuhren.  Der  Abschrot  ist  ein  breiter  und  kurzer  Meissel,  der  mit  seinem 
Stiele  oder  Zapfen  in  das  Locb  des  Ambosses  eingesteckt  wird  und  die 
Schneide  aufwärts  kehrt.  Mau  legt  das  Eisen  auf  die  Schneide  und  schlägt 
auf  jenes  von  oben  mit  dem  Hammer.  Der  Schrotm eissei  ist  ein  ge- 
wühnücfaer  Heissel,  den  man  firei  in  der  Sand  hKlt,  auf  das  ISaen  setzt 
nnd  dnrch  HammerscblSge  eintreibt.  IHe  sohmBleren  Sdurotmdnel  sind 
20  bis  25  cm  lang  nnd  werden  unmittelbar  mit  der  Hand  gefasst.  Die 
breiteren  sind  ktlrzer  und  hammer-  bis  beilähnlich,  mit  einem  Stiele  ver- 
sehen; der  .^tiel  steht  eiitweder  mit  der  Schneide  gleichlaufend,  oder  recht- 
winklig gegen  dieselbe,  nideru  bald  das  eine,  bald  das  andere  bequemer  ist. 

Sowohl  mit  dem  Abschrot  aU  mit  dem  Scbrotmeissel  wird  das  Eisen  ge- 
wohnlich  nicht  völlig  dorcbgehaaen  (um  eine  Beschftdigung  der  Schneide  dcweh 
Hammer  oder  Amboss  zu  vermeiden),  vielmehr  bricht  man,  wenn  die  zerteilten 
Stücke  nodi  durch  «in  dünnes  Band  zusammenhängen,  sie  durch  Umbiegen 
▼ollendi  voneinander.  Damit  die  Sefarotmeissel  nna  andere  ventählte  Werk- 
zeuge, welche  beim  Schmieden  gebraucht  werden  (wie  die  sogleich  folffenden 
Durchschläge  u.  s.  w.),  durch  die  Erhitzung  in  Bcrf)hrung  mit  dem  glünenden 
Eisen  nicht  weich  werden,  muss  man  dieselben  nach  gemachtem  Gebrauche 
schnell  in  Weiser  ahlOschen. 

6)  Das  Lochen.  Beim  Sehmieden  werden  Löcher  im  Eisen  anf 
zweierlei  Weise  hervorgebracht,  nämlich  durch  Lochen  (I,  817)  oder 
durch  Aufhauen  (I,  318).  Der  Durchschlag  gleicht  in  der  Gestalt 
dem  Scbrotmeissel,  bis  auf  den  einzigen  ünterpchied,  dass  das  dünnere, 
verstUhltö  und  gehärtete  Ende  des  Werkzeuges  »iatt  der  Schneide  eine 
ebene  abgescbliffeno  oder  gerundete  Flüche  besitzt,  von  der  Gestalt  des 
hervonnibringenden  Loches.  Man  nntersdieidet  viereckige  Durch* 
sohlSge  (mit  quadratischer  Flitehe),  flache  (mit  Ittnglichviereckiger 
Fläche)  und  runde  (mit  kreisförmiger  Flttche);  jede  Gattung  hat  man 
v  :r1r  r  von  mehreren  Grössen.  Sie  werden  auf  das  Werkstück  unmittel- 
bar durch  die  Hand,  oder  mittels  eines  Stieles,  oder  mittels  einer  Zange 
gesetzt,  bezw.  festgehalten. 

Behufs  des  Lochens  legt  man  das  Werkstück  zunächst  auf  die  Amboi»«- 
bahn  und  treibt  den  Durchschlag  in  enteres  bis  reichlich  */«  der  Werkstflek» 
dicke  ein.  Der  Dnrchiehlag  ver£ftngt  hierbei  das  E^n  nach  den  Sdten  und 


»)  Polyt.  Centralbl.  1864,  S.  1213  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  L  1882.  &  94  m.  Abb.;  1884,  ä.  lUil  m.  Abb. 
*)  Iren,  Febr.  1887,  &  118  m.  Schaub. 
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kennzeichnet  gldohaeitig  anf  der  unteres  FIftehe  dee  Werkttücke«  die  Lage  de« 

Loches.  Das  Werkstück  wird  hiernach  Timtrf^rlrpht,  öher  einen  Loch ritipr  (einen 
&  bis  10  cm  weiten,  4  bis  7  cm  hohen  King  mit  etwa  1  cm  Wandstärke)  oder 
ein  eottst  hiersn  tangUehee  Loch  gelogt,  der  ünrelmeUag  abermals  an^^eeetst 
und  eingetrieben.  Dabei  wird  aberinals  Kisen  nach  der  Seite  verdrängt:  ea 
fällt  aber  auch  ein  Scheibchen,  welches  unmittelbar  von  der  vorderen  Durch« 
schlagfläche  getroffen  wnrde,  heraus.  Zuweilen  treibt  man  den  (bisher  mittels 
der  Zange  festgehaltenen)  Durchschlag  vOllig  dnrdi  dailiOch,  wodurch  dasselbe 
fib^rall  gleiche  Weite  erhält,  häufiger  erreicht  man  das  letztere  gelegentlich 
ferneren  Aufwöitens  des  Loches  auf  einem  Dorn.  Der  Dorn  ist  ein  15  bis  30  cm 
langer,  von  einem  zum  anderen  Ende  an  Dicke  zunehmender  gehärteter  Stahl- 
körper, dessen  Querschnittsgestalt  derjenigen  des  Loches  entspricht;  er  wird  in 
oder  auch  durch  das  Loch  getrieben  und  weitet  dasselbe  hierbei  aus. 

Oft  dient  ein  Dom  dam,  d«n  Loche  eine  TOn  eeiner  nrsprflnglielieiL  toi^ 
Bchiedene  Gestalt  zu  erteilen  -,  so  macht  man  mittels  dreieckiger,  viereckiger  und 
sechaeckiger  Dorne  runde  LGcher  dreieckig,  quadratisch  oder  sechseckig.  D»her 
bedarf  man  keiner  dreieckigen  nnd  le^ieeicigen  Darehschläge.  Beim  Dnreh- 
schla^en  runder  Löcher  ist  es  oft  nötig,  dass  der  Mittelpunkt  des  Loches  genau 
auf  eine  bestimmte  Stelle  komme.  Um  dies  zn  bewirken,  schlägt  man  voraus 
mittels  des  Körners  eine  trichterförmige  Versenkung  ein,  iii  welcher  dann  der 
Durchschlag  leicht  luditiff  aufgesetzt  werden  kann.  Der  Körner  gleicht  einem 
rtind«  D  Dnrschlap;e,  nur  dass  er  atatt  der  ebenen  oder  gerundeten  Kndflftche  eine 
kegelförmige  Spitze  besitzt 

Streut  man,  twror  das  Werkzeug  durchgedrungen  ist,  etwas  Kohloiataab 
in  die  Vertiefung,  eo  erleichtert  dies  tohlienlicli  das  Wiederheranaiielien  des 
Durchschlages. 

Das  Aüfliaucn  ist  vom  Lochen  dadurch  verschieden,  änas  die  l'ff- 
uung  hlo6ä  durch  Aufspalten  und  Auseinandertreiben  des  Eisens  entsteht, 
olme  dM8  Jim  letstorem  ein  Teil  weggenomineo  wird.  Man  hedieiit  ricli 
diesw  Yer&breiui,  wenn  es  darauf  ankommt,  das  BSsen  nebm  dem  Loche 
ongeschwKcht  zn  erhalten;  wie  unter  anderem  bei  dem  Loche  in  einem 
Hammer,  bei  Zangen,  wo  durch  den  Spalt  des  einen  Teiles  der  andere 
Teil  dur(  hLT'^j'choben  wird  u.  s.  w.  Das  Werkzeug  7vl  dieser  Arbeit  ist 
der  Aufhauer,  welcher  sich  vom  S'chrotmeissel  nnr  dadurch  unterschei- 
det^ dass  er  schlanker,  seine  Schneide  nicht  geradlinig,  sondern  etwas  ge- 
nmdet  und  sein  Querschnitt  oval  ist  (I,  317). 

Dem  Arheitetfidke  legt  man  eine  Platte  von  Sdimteddien  unter,  damit 

die  Schneide  des  Werkzeuges  nicht  mit  der  Ambossbiihn  in  Berührung  kommt. 

Die  durch  Aufhauen  gebildeten  Löcher  werden  mittels  der  schon  erwähn- 
ten  Dome  erweitert  und  vollends  ausgebildet  (Auftreiben). 

Bas  Aufhauen  dient  auch  zum  Einleiten  einer  Verzweigung,  z.  B. 
befanft  Erzeugung  des  Bankenwerks  gewisser  Thfirbesofalttge,  oder  eines 
Winkelhebels  n.  s.  w.  Die  abgerundete  Gestalt  des  Werksengs  soll  auch 

hier  ein  Einreissen,  welches  bei  Anwendung  des  scharfkantigen  Schrot- 
melssels  leicht  eintreten  künnte,  bei  dem  wttteren  Ausbilden  der  Gaber 
langen  verhüten. 

7)  Die  Bildung  eines  Kopfes  an  Nägeln,  Bolzen,  Kieten, 

über  dem  sogenannten  Nageleisen. 

Das  Nageleisen  besteht  aus  einer  kurzen,  dickwandigen,  von  oben  nach 
unten  sich  etwas  erweiternden,  oben  TerslShlten  Röhre  a,  Fig.  28,  sait  festem 
Stiel  h.  Der  obere  Querschnitt  seines  Loches  entspricht  genau  dem  Querschnitt, 
welchen  das  WerkktQck  w  dicht  unter  dem  Kopf  haben  soll,  und  die  obere 
VlUbe  des  NsgeleHeas  enteiiriebt  der  Gestalt,  welche  man  der  unteren  Flielie 
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des  Kopfes  geben  will  (ist  also,  je  naob  Umst&ndeii  eben,  kugellöriniff  gewölbt» 
kogelfönnig  n.  •.  w.).  fii  wi»!  Miin  Gebnnch  fib«r  da«  Loch  dm  LocfaringM 
oder  ein  anderes  goeignetot  Loch  gelegt. 

Man  scbmiedet  das  Ende  einer  gehörig  erhitzten  Eisenstange  durch 
Ausstrecken  (S.  210)  sa  der  Yerlangten  Schaftgestalt  (z.  B.  eines  Nagels) 

ans,  benutzt  hierbei  nach  Umständen  das 
Ansetzen  (S.  1^  t  1 ),  sorgt  jedenfalls  dafür, 
dasä  an  dem  der  Stange  zugekehrten  Ende 
des  Schaftes  eine  schroff  auttretende  Ver- 
dickimg entsteht,  kerbt  sodann  die  Stange 
auf  dem  Absehrot  (S.  214)  gehörig  ein« 
steokt  den  Schaft  in  das  Nagelelsen,  briobfc 
die  Stange  ab  und  bildet  nmunehr  den 
über  dem  Ni^eleisen  verbleibenden  Werk- 
stückteil durch  Hanunerschlftge  zu  der 
verlangten  Kopfgesitalt  aus.  Um  letztere 
genau  zu  bekommen,  bedient  man  sich 
eines  Setzhammers  (Kopfs terap eis),  mit- 
tels welchem  der  Kopf  geglättet  wird, 
tt.  oder  es  wird  der  loh  an^gesebniedete  Kopf 

in  Gesenken  (e.  w.  n.)  weiter  ansgebÜdet. 

Offenbar  iBt  die  Stützung,  welche  die  obere  Kante  des  Nageleisona  dem 
Werkstück  ir,  Fig.  28,  bietet,  eine  geringe,  eine  ungenügende,  wenn  man  ver- 
sucht, den  Kopf  durch  ein  in  gerader  Linie  fortschroitcndeö  Werkzeug  zu  bil- 
den. Der  Widerstand,  welcher  der  beabsicbtigten  Umgestaltung  entgegenge- 
setzt wird,  steigert  bicIi  bald,  da  die  Berührungsfläche  zwischen  Werkstück  und 
Werkzeug  stetig  an  Umfang  zunimmt,  allmählich  lo,  dass  jene  Stützung  nicht 
ansreieht,  ▼ielmehr  das  Werntflck  in  das  Nageleisen  bineingedrflekt  winl.  In- 
dem man  aber  die  Kopfl^ildung  durch  Hammerschläge  bewirkt,  welche  an  sich 
in  erster  Linie  die  unmittelbfir  getroffenen  Teile  bccinflusfen  (T,  f>51)  und  die 
Itichtung  dieser  Schlil<^e  fortwährend  wecbaeln  lä&st,  ist  man  im  «Lande,  mit 
solchen  Drücken  auszukommen,  welche  die  Grösse  der  Stützung  nicht  über- 
schreiten. Ist  der  Kopf  gebildet,  so  ruht  derselbe  mit  golclifr  B  oite  nnf  irri 
Kageleiaen,  dass  der  Anwendung  des  EopfatempeU  keine  Bedenken  entgegen- 
•tenen. 

Hier  kann  bemerkt  werden,  dass  zur  Bildung  eines  Kopfes  oder  dicken 
Endes  »n  einem  Bolzen  u.  dgl.  überhaupt  vier  Wege  möj^licb  sind,  unter  wel- 
chen man  nach  den  Umständen  zweckmässig  wählen  muss:  a.  Man  nimmt  Eisen 
von  sololwr  Dicke  wie  der  Kopf  erfordert,  und  erzeugt  den  dünneren  Schaft 
durch  Auf^strecken  unter  dem  Hammer;  dieses  Verfahren  ist  gewöhnlich  zu  weit- 
läufig, b.  Man  verwendet  einen  Eisenstab,  der  etwas  dicker  ist,  als  der  zu  er- 
zeugende Schaft  werden  soll,  nnd  bildet  den  Kopf  wie  beecbrieben  Aber  dem 
Kageleisen.  c.  Der  Eisenstab  bat  Ton  vornherein  die  Dicke  des  Schaftes.  Als- 
dann fehlt  die  für  die  Stützung  im  Nageleisen  erforderliche  Schulter,  weshalb 
der  ganze  Schaft  gestützt  werden  muss,  also  sowohl  sein  unteres  Ende,  als  auch 
■eine  Seitenflttehen  doreh  feite  FIftchen  bu  bindern  dnd,  eine  andere  als  die  ge- 
foninrte  Gestalt  anznnrhmen.  d.  Man  schweisst  um  dos  Kndr'  des  Schaftes  einen 
liiug  fest,  um  die  Verdickung  zu  erzeugen;  dieses  Verfahren  ist  besonders  für 
die  grOnten  Köpfe  geeignet,  welche  durch  das  dazu  nGtige  starke  Stauchen 
Uaxikt  rittig  aunallen  würden,  wenn  man  eie  nach  b.  oder  a  verfertigen  wollte. 

8)  Das  Schmieden  Uber  dem  Dorn.  Hohle  (xing^  oder  röhren- 

artige)  Schmiedarbelten  kOnnen  auf  ihran  ümkreiae  nicht  ohne  Beschi- 

cligaiig  ihrer  Qeetalt  gehämmert  werdeiii  wenn  man  eie  nieht  auf  einan 
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m  Höhlung  passenden  Dorn  steckt,  der  gewöhlllkll  aus  einem  wal- 
lenfiStrmigeii  Eisenstabe  besteht,  nnd  mit  Lehmwasser  bestrichen  wird» 
nm  nicht  mit  dem  Arboitötllcke  zusammenzuscbweissen.  Grössere  Binge 
bearbeitet  man  auf  dem  kegein5rmigen  Home  des  Ambosses. 

In  manchen  Fällen  kommt  es  bei  dem  Schmieden  rohr-  oder  ringartiger 
Gegeost&nde  Uber  dem  Dorn  als  ein  Vorteil  in  Betracht,  dass  die  BisenfaMni 
b  der  Krntnmnng  laufen.  So  werden  kleine  eisern'^  S'rliranlinnrmittt'rn  zvreck- 
Bdasiger  aus  einem  Eisenstabe  über  dem  Dorn  gebogen  und  geacbweisst,  statt 
tas  dem  Yollen  geechmiedefc  und  nachher  gelocht  eq  werden.  Im  ««tern  Falle 
ist  die  Lage  der  Eisenfasern  fast  uborrin-ti Hinund  mit  jener  des  Schraubenge- 
vmdes,  welches  in  das  Loch  geschnitten  wird,  und  das  Gewinde  wird  darum 
dinerbafter»  indem  es  nieht  anshrioht  oder  brOckelt,  wie  es  bei  Muttern,  welche 
ans  Toltem  Sien  gdoeht  werden,  laieht  geiohielit 

9)  Das  Schmieden  in  Gesenken.  —  Runde  Gegenstände  können 
ihre  richtige  Gestalt  durch  Schmieden  auf  dem  Ambosse  nicht  erhalten, 
weü  die  flache  Gestalt  der  Hammer-  und  Ambossbabn  dies  unmöglich 
macht.  Auch  Stücke  mit  ebenen  Flächen  sind  oft  auf  dem  Ambosse 
nicht  2U  vollenden;  entweder  weil  sie  die  Flächen  nicht  paarweise  einander 
gegentlber  stehend  darbieten,  oder  weU  ihre  Gestalt  überhaupt  nicht  durch 
die  bisher  ingeAlhrteii  Hüftmitfcel  leicht  und  genau  genug  ftiiBEoarb^tea 
ist  Noch  nehr  lencbtet  dies  rfleksiehtlich  solcher  Oegtastände  ein»  deren 
Oherflifliie  eine  Abwechslung  von  ErhOhnngtii  und  Vertiefungen  als  Ver- 
rierung  n  s.  w.  darbietet.  In  allen  eben  bezeichneten  Fällen  bedient 
man  sieb  vertiefter  Formen,  in  welche  das  Eisen  hineingeschlagen  vrird; 
diese  Formen  führen  im  allgemeinen  den  Namen  Gesenke  und  eine  VVerk- 
EUtte  bedarf  ihrer  oft  in  grosser  Anzahl. 

Bin  Geienk  besteht  entweder  bloM  ans  einem  Unterteile  (üntergesenk), 
oder  aus  einem  Unter-  und  einem  Oberteil  oder  endlich  aus  mehreren  Teilen. 

Die  Unterteile  werden  mit  einem  daran  sitzenden  Zapfen  in  das  Loch  des 
Ambosse«  gesteckt;  oder  man  stellt  sie  (mit  flachem  Boden)  auf  den  Amboss 
inaarluklb  eine«  viereckigen  Ringes,  dessen  Zapfen  in  das  erwähnte  Loch  ein* 
ffwetzt  wird;  oder  sie  haben  einen  flachen  Boden  nnd  schr%o  Seiten,  und  wer- 
den in  einen  scbwalbenschwanzfSrmigeu  Falz  der  Ambossbahn  eincreschoben. 
Einige  grosse  Untergesenke  werden  ohne  alles  Befestigungsmittel  flach  auf  den 
Amboss  gestellt  und,  um  bequemere  Hatidhabung  zu  gestatten,  mit  einem  eisernen 
Stiele  Tcroehen.  Das  Oberteil  (Obergesenk,  Setzbammer)  eines  Gesenkes 
hat  eine  hamnieKUuiiliche  OestiUt,  enthJUt  in  der  Bahn  die  gehörige  Vertiefung 
nnd  wird  an  dem  Stiele  gehalten,  während  man  auf  den  Kopf  IIammer>treiche 
fühxt,  am  das  zwischen  betden  Gesenkteilen  liegende  Eisen  zu  formen.  Zuweilen 
fehlt  der  Stiel  sowohl  am  Unter-  als  aueb  am  Obergesenk.  Die  Qesenke  sind 
Ton  Schmiedeisen  gemacht,  auf  den  TSrlieften  Flächen  aber  mit  anfgesehweiss- 
tem  und  gehärteten  Stahle  belegt. 

Die  Gesenkhöhungen  sind  nur  in  einigen  Fällen  durch  Ausfeilen,  Graben 
a.  dergl.  zu  erzeugen;  der  reffelmässige  Weg  ist  das  Einschlagen  mittels  eines 
gehärteten  Stahktückes,  welwes  die  Gestalt  des  im  Gesenke  sn  schmiedenden 
Gegenstandes  hat  (Kern). 

Unterteile  allein  reichen  f&r  jene  Gegenstände  bin,  wdehe,  wenn  sie  im 
Gestnlc»'        n,  nhpn  eine  ebene  Fläche  darbieten. 

Werden  Ubergesenke  verwendet,  so  ist  zu  beachten,  dass  der  Stoss  des 
Aunmem  mnftobsfc  diese  trift  nnd  erst  dnrdh  ihre  Vermittlnng  das  Werkstflck 
hceinflusst.  Man  verwendet  daher  für  den  vorliegenden  Zweck  möglicbst  schwere 
Hämmer,  wenn  nicht  Pressen  (S.  176)  Torgezogen  werden. 

Besepiele  sind  folgende: 

Eine  Tiereokige  Sehranbenrnntter  mit  Ansats  (einer  daran  hefind- 
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liehen  runden  ächeibe).  —  Das  Gesenk  enthält  eine  Vertiefung,  welche  gans 
von  der  Gestalt  der  Schranbenmntter  ist  (wenn  man  bei  letäerer  Ton  dem 
Loche  absieht).  Das  Eisenstück  wird  vorläufig  auf  dem  Ambosse  so  weit  als 
mßfrli'b  fertig  ge8chmie(3(?t,  dann  in  das  Ga=enk  gelegt  und  überhämmert.  Die 
voui  ilammer  getroffene  Seite,  als  die  breitere,  ist  die  Grundfläche  des  Ansatzes. 
Der  Boden  des  Gesenkei  muM  ein  Loch  haben,  damit  man  die  voUendeto  Hattor 
mittels  eines  Stiftes  von  nnten  nach  oben  herausstossen  kann. 

Ein  dreieckiges  Stäbchen.  Das  Gesenk  enthält  eine  Einkerbung,  die 
durch  zwei  schräg  sasammenlanfende  Flächen  gebildet  wird.  Die  dritte,  offene 
Seite  trifft  der  Hammer  —  In  ininlic],en  Gesenken  könrrn  roh  vorgescbmiedete 
sechfleckige  Schraubenmuttern  (ohne  Anaats)  oder  sechseckige  SchraubenkOpfe 
XL  Aw^»  fertig  geschlagen  werden,  indem  swnr  das  Gesenk  jewei1i|^  nur  zwei 
der  Seitenfläcliön  berührt  und  gliittct,  da«  Kisenstdck  aber  schrittweise  in  ver- 
schiedene Lage  gedreht  und  überbämmert  wird.  Doch  bedient  man  sich  für 
diesen  Fall  lieber  eines  Gesenkes,  dessen  Vertiefung  drei  Seiten  des  Sechseckes 
darbietet,  nämlich  eine  als  Bodenfläche  und  zwei  schräge  als  Seitenflächen. 

Ein  halbrundes  Stäbchen.  D-.i"  Gesenk  enthält  die  Vertiefung,  der 
runden  Seite  des  Stückes  entsprechend;  die  flache  Seite  bildet  sich  durch  die 
Kunmerbahn. 

Zu  grosser  Arbeit  dient  der  Gesenk-Klotz,  ein  vierseitiger,  fast  würfel- 
förmiger, Ton  Eisen  g^osseaer  Block,  z.  B.  4ö  cm  im  Quadrat  und  25  oder 
80  em  dick,  welchen  man  auf  einem  Amboeietooke  nach  Bedarf  auf  eine  oder 

die  andere  seiner  sechs  Flächen  legt.  Von  einer  der  breiten  quadratischen 
Grundflächen  nach  der  entgegengesetsten  geh»i  quadratische,  rechteckige,  runde 
Locher  Ton  versehiedener  Grösse  hindurch,  welche  gebraucht  werden,  wenn  man 

das  Gerät  als  Lochscheibe  benutzen  will.  Die  vier  gleichen  schmalen  Seiten 
sind  mit  halbrunden,  winkelförmigen  Idreieckigen)  nna  viereckigen  Querfurchen 
und  Rippen  verschiedener  Grösse  versehen,  um  als  Untergesenke  zu  dienen. 

Nach  dem  Gtosagten  ergiebt  sich  leicht,  in  welchen  Fällen  die  üeeenke 
zweiteilig  sein  müssen.  Obertpil  nnd  Unterteil  sind  einander  gleich,  wenn  der 
hervorzubringende  Gegenstand  .-.yuimctrisch  ist.  Der  einfachste  Fall  ist  das 
Schmieden  einee  glatten,  runden  Stabes.  Das  Gesenk,  welches  hierzu  dient 
(Rundgesenk)  entlüilt  im  Unterteil,  und  ebenso  im  Oberteil,  eine  nahezu  halb- 
walzenförmigo  Höhlung;  das  Eisen  wird  nach  jedem  Schlage  gedreht  und  nach 
nnd  nach  aneh  durch  das  Oesenk  fortgerflckt,  wenn  der  ra  gestaltende  Teil 
lün^'i  r  i  als  das  Gesenk.  I^an  ?,  hmieden  des  Hundeisens  auf  den  Eisei  iinrn- 
mern  gehört  hierher.  I.-^t  em  rundes  Eisenstück  mit  Reifen  u.  dergl.  verziert» 
oder  mit  einem  kugelförmigen  Knopfe,  mit  einer  Ausbauchung,  einem  Walste 
u.  dergl.  versehen,  so  entsteht  hierdurch  bloss  eine  leicht  begreifliche  Verschie- 
denheit in  der  Gestalt  der  Gesenk-Höhlung,  und  die  Bewegung  des  Eisens  be- 
schränkt sich  hier  jedenfalls  auf  Drehung  (ohne  Fortschieben).  Grobe  Schrauben 
können  gleichfalls  auf  solche  Weise  itn  Gesenke  geschmiedet  werden.  Flache 
Gegenstände  aber,  welche  in  zweiteiligen  Ge.senken  geschmiedet  werden,  gestat- 
ten weder  noch  erfordern  sie  eine  Drehuug.  Ein  Beispiel  dieser  Art  ist  bei  der 
Verfertigung  des  damasiierten  Stahls  vorgekommen  (S.  42);  andere  sind:  der 
Scbaft  eines  Schlüssels  samt  dem  Barte,  der  Ring  oder  die  Raute  eines  Schlüs- 
sels*), u.  dergl  mehr.  Zu  rinnenartigen  Stücken  gebraucht  man  ein  entsprechend 
anigehOhltee  Untei^esenk  und  ein  eroaben  gerundetes  Obergesenk;  das  Torlftufig 
flach  ausgeschmiedete  Eisen  wird  auf  das  Untergesenk  gelegt  und  durch  das 
daraufgesetzte  Obergesenk  eingedrückt,  wobei  man  es  nach  jedem  Schlage  ein 
wenig  weiterrückt.  Beispiele  dieses  Falles  sind  eine  Röhre  für  Drechsler,  ein 
Hohleisen  für  Tischler  oder  Zimmerleute.  Auch  wenn  es  sieh  dämm  handelt» 
ein  flache?  Eisenstück  zu  einer  Röhre  zu  bilden,  formt  man  zuerst  in  einem 
zweiteiligen  Gesenke  der  erwähnten  Art  rinneniihnlich,  und  vollendet  die  Bie- 
gung auf  dem  Amsboeshome  (8.  204)  oder  einem  Dorne. 

Die  Eigiknaong  der  gewöhnlichen  Schmiedearbeit  durch  die  mitteli  Auf- 
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Mfediammer«,  DarehMbiiitti  und  C^mbIu  mUg»  dnreh  folgendet  Bebpiel  beleoeh- 

trt  werden.') 

Ea  soll  euu  der  unter  dem  Kähmen  Uer  Eiaenbabn- Wagen  zu  befugen- 
den Bisen,  welche  dee  Pedergehän^  tragen,  gew^miedel  werden.  Zn  denueiben 

wird  ein  rechteckiges  Stück  Schmiedeisen  Terwendet,  in  welches  man  in  erster 
Hitze  ein  paar  rinnenartige  Vertiefungen  (Fig.  29)  aohlftgt,  welche  demjenigen 
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'eil  begrensen,  der  zur  Ose  ausgebildet  werden  soll.  Um  den  Abstand  ajdieeer 
tinnen  ohne  weiteres  richtig  in  erhalten,  nnd  iwei  EehlhKmmer  (8.*21S) 


Teü 

Binnen' 

mittels  ihrer  eisernen  Stiele  gabelartig'  znsamtnenj^eschweis.st.    Man  setzt  dann 
gleichseitig  zwei  Kehlhämmer  b,  Fig.  30,  von  denen  der  eine  seitens  des  Schmie- 
del, der  andere  centene  eeisei  Gehufen  gehalten  wird,  auf  das  Werlratflek  und 
lä-sst  dieselben  durch  den  Hammer  so  ein- 
treiben ,  dass  die  durch  Fig.  31  rersinn- 
lichte  Gestalt  entsteht.    Hierauf  streckt 
man  links  und  rechts  vom  Mittelstflck  in 
gewöhnlicher  Weite  und  erzielt  hierdnrch 
die  Gestalt    Fig.  32.     Da«  MittelstOck 
wird  hierauf  zwischen  zwei  Kehlhftmmern 
fFi^.  33)  winlcelrecht  zur  Sohle  des  Werk- 
stücks ge:itreckt.   Das  alles  findet  statt  in  der  ersten  Hitze.   Nachdem  dae 
Werhetttck  wieder  evhitet  worden  iet,  legt  man  ee  nriseben  «in  Unteigeienk 


Fie.  81. 


Flg.». 


Hg.  n. 

(Fig.  84)  und  ein  bu  dieeem  mueendee  Obergeeenk  (bfllige  Stille,  welche  in 

Löcher  des  üntergesenks  greifen,  sorgen  daiur,  dass  die  bfMen  Geaenkteile 
richtig  übereinander  zn  liegen  kommen).  In  diesem  Gesenk  erfolgt  zunächst  die 
weitere  Auabildung  der  Ose,  indem  man  ersteres  unter  einen  entsprechend 


*)  The  Engineer,  Fehr.  1880,  8.  154  v.  Abb. 
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tchweren  Hanukflr  (oder  eine  Presse)  bringt;  alsdann  watden  zwei  Dome  i,  ftir 
welche  gnt  paaieiide  LOoher  in  beiden  QesenVteilen  angebracht  sind,  durch  di^ 

getrieben,  welche  die  im  Grundriss  der  Fi^.  34 
SU  erkennenden  Ausbogungen  durdi  Binwegschnei- 
den  der  betrefiTenden  Eisenmengen  ausbilden.  Das 
Werkstück  wird  endlich  sum  drittenmal  erhitst 
nnd  in  emeni  sweiten  Oeeenkpaar  in  die  dnreh 
Fig.  35  dargestellte  Gestalt  ubergeführt. 

Ein  herrorragendes  Beispiel  des  Geseokiohmie- 
dens  bildet  die  Herstellung  schmiedenenier  Loko« 
motivteile  nach  Haswell*),  Fig.  S6  und  37. 

Die  Figuren  etellen  insbesondere  das  Gesenk 
zum  Schmieden  eines  Kreuzkopfes  dar.  a  ist  ge- 
wissem assen  das  Untergesenk;  es  begrenzt  in  seinen 
senkrechten  Flächen  einen  Teil  der  Gleitbahnen 
des  Ereuskopfes  and  zweit  Eenutücken  zu  ver- 
gleichende Stttcke  bt  welche  den  Hals  des  Kreuz- 
kopfes uraschliessen.  Sein  wngcrechter  Teil  be- 
grenzt teils  jene,  teils  die  Endfläche  des  erwähn- 
f!Bn  EbaliM.  Zn  dem  Vnteif^k  kann  man  noch 
Wf.  34.  den  Teil  c  rechnen ,  welcher  den  Rest  des  Kreuz- 

kopfes von  aussen  umschlimt.  Als  Obergesenk 
bleibt  sodann  der  Stempel  d,  welcher  vermöge  des  Zwischenstückes  e  mit  dem 
Möneh  der  Waaterdrackprene*)  Terbimdan  m.  Den  Teil  a»  wie  den  «ndem 


welche  ans  Ousedsen  gefertigt  sind,  umschlieeien  starke,  warm  aufgezogene 
Binge;  die  richtige  gegenseitige  Lage  zwischen  c  und  a  gewinnt  man  teils 
durch  einen  Versatz,  teils  durch  Merkstifle  oder  Dübbel.  Man  hat  nun  das 
Untergesenk  auf  das  untere  Querstück  der  Presse  gesetzt,  d  aber  mittc-ls  eines 
Hilfemönchs  so  emporgehoben  (Hubhöhe  52  cm),  dass  die  Öffnung  des  Ünter- 
gcsenkea  frei  zugänglich  ist.  Ein  Schweisspacken  ist  auf  135  mm  Dicke  und 
§85  mm  Breite  unt»  einem  Hammer,  dessen  Bärsewicht  4  t  betrügt,  ausge- 
aohmiedefe  nnd  Ton  dieeem  CMab  ein  95  bi«  97  hg  schwer  es  Stack  (gewogen)  ab- 
gehauen. Da-spH  e  ^vii  l  podann.  nachdem  es  bis  zu  hoher  Weißsglut  erhitzt 
worden,  in  das  Gesenk  gelegt  und  sofort  d  niedexgesenkt.  Das  sehr  weiche 
Bleen  fiiesst  nnter  dem  waf  ee  an^reffbten  Drafihe  in  alle  freien  Hohlr&nme;  ein 
l<I-  iiier  t.  üersohuss  entweicht  durch  die  vier  rinnenförmigen  Spielräume  zwischen 
dem  unteren  Teil  des  Stückes  e  und  dem  Getenkteil  c  £än  Bing  *  begrenzt 
die  Tiefenlage  des  Obergesenks  d. 

Das  Ablösen  des  fertigen  Sehmiedeelückes  aus  dem  Geeenk  erfolptk  indem 
man  unter  Vermittelung  zweier,  an  c  befindlicher  Haken  und  eingelegter 
üetten  daa  Zusammengehörige  zunächst  von  a  abhebt;  die  Backen  b  sind  leicht 
durch  Hammerschläge  zu  lösen.  Abdann  wird  a  nebet  Zubehör  entfernt:  man 
unterstützt  c  enti^prechend,  löst  die  Ketten  und  riebt  d  aus  dem  Schmiedestück 
nnd  drückt  endlich  durch  Aufsetzen  geeigneter  Zwischenstücke  den  Kreuzkopf 
nach  nnten  ana  den  QeMnkteil  e.  Ihnarhalb  10  Standen  aollen  Sft  bis  SO  sol- 
cher SchmiedegtHeke  enengt  wefden,  deien  HeEvteUnng^veie  (e.  d.  Quelle)  eia 
mässiger  ist. 


*)  Zeitsohr.  d.  Österr.  Ing.  Arch.-Ver.  1872,  S.  S29  ff.  m.  Abb. 
*)  Z.  d.  V.  d.  I.  1868,  8.  S87  m.  Abb. 
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Der  Druck,  welchen  jedes  qmm  des  Werkstücke«  erffihrt,  kann  wie  folgt 
berechnet  werden:  Der  Querschnitt  iat:  295.160  +  4  .12,5  .  31  =48  750  qmm,  der 
Druck  auf  den  Mönch  der 
Presse  wird  zu  750  000  kg 
angegeben,  folglich  ist  der 
DrucK  auf  1  qmm  des 
Querschnittes: 


^50000 
48  750  ~ 


=  15,4  kg, 


» 

i 


wenn  Ton  den  Reibungs» 
Terlusten  aV)gesehen  wird. 

Als  Vorzug  dieses  Her- 
steUnngsverfahrcns  ge- 
genfiber  dem  anderen, 
nach  welchem  der  Kreuz- 
kopf durch  Spanabheben, 
bezw.  Ausschneiden  aus 
einem  Tollen  Schmiede- 
stück gewonnen  wird, 
hebt  die  Quelle  mit  Recht 
die  durch  den  Fluss  her- 
Torgebrachte  günstige  Fa- 
ternJage  des  Schweiss- 
eiMns  hervor. 

Andere  Beispiele  des 
Verfahrens  führt  die 
Quelle  an. 

Die  gegenseitige 
Lage  der  Gesenkteile 
Termag  man  in  vielen 
Fällen  ohne  weiteres  zu 
gewinnen,  in  manchen 
F&Ilen  benutzt  man  Merk- 
•üfte,  wie  vorhin  ange- 
geben wurde.  Dieselben 
sind  aber  meistens  den 
hier  in  Frage  kommen- 
den Beanspruchungen  ge- 
genüber nicht  wider- 
standsfthig  genug.  Man 
wendet  deshalb  vielfach 
kräftigere,  oft  rahmen- 
artige  Hervorragungen  bei 
dem  einen  Gesenk  an, 
während  das  andere  so 
gestaltet  wird,  dass  es 
den  genannten  Hervor- 
ragungen entlang  gleitet. 

Bei  hauBger  Anwen- 
dung eines  und  desselben 
Gesenkes  zum  Schmieden 
vieler  gleicher  Stücke  ist 

oft  nützlich,  daa  Obergesenk  mit  dem  Untergesenk  durch  einen  federnden  Bügel 
SU  verbinden,  welcher  ohne  weitere  Fürsorge  des  Schmiedes  beide  Teile  in  ihrer 
richtigen  gegenseitigen  Lage  erhalt;  auch  verlohnt  es  der  Muhe,  das  Oberteil 
mit  dem  talTenden  Bär  unmittelbar  zu  verbinden.  So  arbeitet  man  zuweilen 
mit  Gesenken  im  Fallwerke.  Dabei  ist  das  üntergesenk  festgestellt.  In  glei- 
cher Weise  können  die  Dampfhammer,  überhaupt  Gleishämmer,  S.  205  (welche 


Flg.  36  IL  37. 
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nur  ein  TerroUkommnetes  Fallwerk  sind)  zum  Gesenkschmieden  gebraucht  vrer^ 
d«n>),  ebeoM  ander«  SduniedemMohinen  (&  207). 

10)  Das  Schwei Bsen  (I,  450).  ^  Die  Yerbindnng  Tonditedeiier 

EisensiUeke  zu  einem  Guizen  nnd  die  Yereinignng  zweier  Enden  eines 
nämlichen  Stückes  kommt  beim  Schmieden  80  oft  vor,  daas  die  Schweiss- 
barkeit  des  Eisens  nicht  nnr  eine  willkommene,  sondern  gerade  jene 
Eigenschaft  ist,  durch  welche  vorzüglich  das  Schmieden  eine  so  ausge- 
dehnte Anwendung  erhält  und  die  Verarbeitung  des  Schmiedeisens  ihre 
ungemeine  Wichtigkeit  erlangt  hat.  Auch  Stahl  mit  Stahl  und  Eisen 
mit  Stahl  werden  oft  dnreb  Sch weissen  Toreinigt.  Daa  Anatfthlen, 
Verstfthlen,  Vorsttthlen  eiserner  Werkseage  n.  dergL  ist  eine  Arbeit 
TOn  grosser  Wichtigkeit.  Man  beabsichtigt  dabei  niclit  nur  Kostenec^ 
sparung,  indem  man  die  Stücke  bloss  teilweise  aus  Stahl  macht,  sondern 
oin  anderer  wesentliclier  Vnrfpil  besteht  darin,  dass  die  ver^ffthlten  Werk- 
zeuge nach  dem  Hiülrn  einerseits  die  Festigkeit  und  Unzerbrechlichkeit 
des  Eisens,  andererbeits  an  den  Stellen,  wo  dies  nötig  ist,  die  Härte  des 
Stahles  betitaBen.  Hartes  (fcohlenstofheioberes)  Eisen  sdbweisst  weniger 
leicht,  als  weichee;  der  Stahl  im  allgemeineB  schwerer  als  Eisen;  der 
Gnasstahl  insbesondere  am  schwierigsten,  und  mancher  Ghissstahl  gar 
nicht.  Im  allgemeinen  ist  die  Schweisshitze  des  Stahles  geringer  als  die 
des  Eisens,  und  fli^Fcr  Umstand  mnss  berücksichtigt  werden,  wenn  die 
Schweissung  überhaupt  gelingen  und  dabei  der  Stahl  nicht  durch  zu 
grosse  Hitze  seine  Güte  verlieren  (verl)rennen)  soll.  Übrigens  siml  rasche 
Erhitzung,  möglichst  vollkommener  Ausschluss  der  Lufl  von  dem  im 
Feuer  liegenden  Eisen  nnd  Stahle,  und  aweckm&äsigo  Gestaltung  der 
zu  vereinigenden  Teile  wesentliche  Bedingungen  au  einer  YoUkommenen 
Schweissung. 

Man  bestreut  daher  die  ins  Feuer  gebrachten  Arlieitstuckc  mit  thonhal- 
tigem  Sand  (Schweisssand)  oder  zerriebenem  Lehm,  der  mit  dem  Glühapan 
der  Eieenoberflftohe  suRammenschmilst  nnd  eine  Itich^flnige  Schlacke  bildet, 

durch  welche  die  Luft  abgehalten  und  die  metHllische  Berührung  der  zu  ver- 
einigenden Oberflächen  ermöglicht  wird.  Bei  Stahl,  vorzöglieh  Guss9stahl,  wird 
statt  des  Schweisssandes  zerstossonea  grünes  Glas  oder  feingepulverter  Saudütein, 
oder  geschmolzener  und  gepulverter  Ilorax  (den  man  von  aussen  auf  die  Fuge 
streut,  nachdem  das  Innere  derselben  mit  einem  Brei  von  Boraxpulver  und 
Wasser  bestrichen  ist),  am  besten  feingepulvert^r  Schwerspat  (indem  man  die 
Bu  vereinigenden  schon  glühenden  Stücke  einaeln  darin  umwendet,  aufeinander 
legt,  flüchtig  zusammenschlägt,  wieder  erhitzt  und  voll'  r- -Is  unter  dem  Hammer 
schweisst)  angewendet,  weil  Sand  2u  strengflüasig  für  die  geringere  Schweisshitze 
des  Stahles  ist.  Den  Teilen,  welche  su  vereinigen  sind,  giebt  man  eine  wiche 
r>estalt.  dass  sie  sich  nach  erfolgter  Verbindunt;  auf  einer  nicht  zu  kleinen 
Fläche  berühren,  und  zugleich  die  Uammerschläge  bequem  und  wirksam  in  der 
erforderlichen  Richtung  angebracht  werden  können.  Schon  vor  dem  Erhitzen 
▼ereinigt  man  sie  womöglich  so,  da.s8  sie  zusammenhalten  nnd  —  aus  dem  Feuer 
gezogen  —  ohne  Zeitverh]>t  gehiünmert  werden  können.  Nur  beim  Zusammen- 
»chweitiüeu  von  Gusastahl  mit  Eisen  i."-!  e.s  vorzuziehen,  beide  abgesondert  (den 
Stahl  wenig  über  das  dnnkle  Rotglflben,  das  Eisen  his  tum  Weissglüheu)  so 
erhitzen  nnd  dann  erf:t  zusammen  zu  legen,  weil  man  auf  diese  WeiM  beaeer 
im  stände  ist,  jedem  Teile  die  für  ihn  geeignete  Hitze  su  geben. 

')  Gesenk  m  fiiMnbahnwagenrftdem:  Foljt  OemtzalhL  1855,  S.  1858 

lu.  Abb. 
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Folgeii'le-»  Sch wcisspiilver  wird  zum  Sehweissen  von  Stahl  auf  Eitzen 
aehr  gerühmt;  Borsäure,  30, l   trockenes  Koclisalz,  26,7  Blutlaugeunaiz, 

73  Kolophoniam,  fein  serrit>)ien,  innig  gemengt  und  auf  ii  SchwdflaBtelle  ge- 
«treut;  beim  Zusamraen^chweissen  von  Stahl  und  Stahl  poll  man  nehmen: 
iljb  Bofsäure,  Üb  trockenes  Koobtal^  15,5  Blatlaugeosalz,  ü  entv^^rtes  kohlen- 
«mei  Natron.  Verwandt  hiermit  ist  die  Vorschrift:  BlaUaugenaali,  dureh  Br^ 
Hinnen  In  ein  weisses  Pulver  verwandelt,  7  Teile,  entwässertes  kohlensaures 
Hatron  2  Teile,  gebrannter  Borax  mehr  oder  weniger  nach  Beschaffenheit  des 
SUbles.  Noch  andere  beim  Schweisseu  von  Stahl  (namentlich  auch  Oussstahl) 
inf  ffiien  bewährt  gefundene  Schweisspulver  sind  folgende:  a.  8  Teile  Sehw^ 
«pat,  1  Teil  Glasgalle,  1  Teil  Braunstein;  b.  12  Ttule  recht  gut  getroclineter 
Lehm,  3  Teile  kalcinierte  Soda,  2  Teile  Pottasche;  c  8  Teile  Borax,  1  Teil  Sal- 
niak,  1  Tttl  Blntlangenmlz  sasammen  in  Wasser  anfgelflst  nnd  nnter  bestäU' 
dagtm  Umrühren  bei  gelinder  Wärme  zur  Trockenheit  abgedampft  (bei  ni 
starkem  Erhitaen  dieaer  MaBse  kann  Ezploflion  durch  gebildeten  Cbioistickefcoff 
eifitreten). 

Die  ersten  Hamuierschläge  sollen  beim  Schweissen  sehr  rasch  auf- 
einander folgen,  aber  nicht  sehr  heftig  sein;  man  schlägt  jedoch  stärker 
SD,  wenn  einmal  die  Vereinigang  begonnen  und  nach  dem  Vorübei^hen 
des  höchsten  Hitzegrades  das  Metall  etwas  mehr  Festigkeit  erlangt  hat. 
Bebe  mit  Gnasstahl  yormstfthlende  Stttcke  (Meissel  e.  B.)  lassen  sich 
ohne  Hämmern,  durch  rasches  tmd  kraltTolles  Pressen  in  einem  grossen 
Scbraubstocke,  schweissen.  In  dem  einen  wie  in  dem  andern  Falle  muss 
Sorge  getragen  werden,  dass  die  im  Innern  der  Sehweissfufje  enthaltenen 
dünnfinssigen  t^chlackenteile  mi">glicli.st  vollständig  herausgequetscht  wer- 
den. <ias4>  ako  der  Druck  oder  das  Häniuiern  au  der  von  dem  Aiisgange 
der  Fuge  entferntesten  Stelle  anfange  und  rasch  gegen  den  Ausgang 
selbst  fortschreite.  In  dieser  Beziehung  ist  es  auch  vorteilhaft,  den  zn 
vereinigenden  FUchen  eine  gewölbte  Gestalt  in  der  Art  zn  geben,  dass 
de  sich  anfangs  nnr  in  der  Mitte  berühren  und  fflr  die  Schlacke  der 
Ansgang  in  beidm  Seiten  frei  bleibt.  Es  ist  auch  eine  Einrichtung  an- 
gegeben wordw,  um  die  Schweissnng  dureh  den  Dampfhammer  in  dem 
ms  Erhitzen  dienenden  Flammofen  selbst  vorzunehmen*). 

Sehr  guten  Erfolg  bat  die  Anwendung  ruhigen  Drucke^^  statt  der 
Hammeräscbiiige  für  das  ZufiammendrUcken  der  zu  sehweissenden  Stücke. 
Die  Wasserdruckpresse  ist  wirksamer  als  der  Dampfhaniraer,  weil  die  Wir- 
kung der  Hamiuerschläge  nicht  immer  bis  zur  erforderlichen  Tiefe  ein- 
drisgt,  auch  zu  kurze  Zeit  (I,  5d2)  wiüurt. 

In  gleichem  Sinne  schweisst  man  zwischen  Walzen  die  Radkrttnze 
ftr  Eisenbahnfnhrwerke'),  was  im  wesentlichen  zusammenftllt  mit  der 
Behandlung  der  Schweisspacken  bebu&  Ausbildens  derselben  zn  Stab- 
eiaen  {S.  179). 

Bei  dem  Schw-eissen  dünner  Gegenstände  sind  Viesondnre  Vor- 
sichtsmassregeln erforderlich,  um  einerseits  den  Abhrand  nicht  zu  gross 
werden  zu  laiisea,  andererseits  auf  dem  Wege  von  dem  b]rhitzungsort  bis 
zu  derjenigen  Stelle,  au  welcher  das  Zusammendrücken  stattfindet,  uicht 
10  Tiel  Wttrme  zu  verlieren.   Beim  Zusammenschweissen  der  Blechrander 


D.  p.  J.  1865,  176,  15  m.  Abb. 
*)  Samml.  v.  Zeichn.  f.  d.  Hfitte^  18d9,  Taf.  14. 
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behufs  Erzeugung  geschweisstcr  (statt  genieteter)  Dampfkessel  wird  bei- 
spielsweise zu  dem  Ende  die  dem  Feuer  ftbgewendete  Seite  des  Werk- 
stückes mit  Lehm  bedeckt,  welchen  man  erst  beseitigt,  wenn  die  drücken- 
den Werkzeuge  in  Thlitigkeit  treten  sollen,  o  I-m-  es  findet  die  Erhitzung 
mittels  geblasener  Flamme  (I,  164)  in  unmittelbarer  Nühe  der  eigent- 
lichen  Arbeitsstelle  statt.  Man  hat  auch  vorgeschlagen  ^) ,  eine  Art 
Sehmiedelbaer  Tunnitteniar  an  die  filr  dae  Znsammeiidrftekeii  der  Bkehr 
rlbider  bestimmten  Waken  sn  stellen. 

Das  Anscltnhen  der  LokemotiT-SiederÖlaen  bewirkt  man  KbnHcfa,  aSm- 

lioh  wie  folgt 

Das  Ende  der  Böhre,  an  welches  man  ein  neues  Stück  schweissen  will,  wird 
(mittels  einer  Bd.  X,  S.  824  beaebriebenen  Yorriobtang)  so  aufgeweitet«  da«  dis 

anzuBchweissende  E'ilin  nstück  hinein  lu  stcckeu  ist.  Man  It  gt  tüe  Verbindungs- 
itelle  in  das  Feuer,  indem  das  künere  Stück  a  einem  Walzwerk,  Fig*  .S8f  zu* 


I 


4 

I 

Flg.  88. 

Serichtet  wird.  Dieses  Walzwerk  besteht  aus  vier  rollenartigen  Walzen  h,  ■welche 
urch  die  Maschine  sowolil  in  der  einen,  wie  in  der  entg^eogesetzten  Füchtung 

eht  werden  können  und  umechlicsst  einen  festen,  Tom  etwas  zugespitriea 
d.  Nachdem  l:  '  ?( 1  weisebitze  erreicht  '-t,  setzt  man  die  Wal?*  r>  in  Be- 
trieb und  schiebt  die  Köbre  zwischen  die  Waisen,  steuert  deren  BewegoDgs- 
ricbtnng,  nachdem  die  Sebw^ssstelle  auf  dem  Hinwege  entsprechenden  l)n»k 
erfahren  hat,  um,  so  dass  sie  auf  dem  Rückwege,  seitens  der  entsprechend  ge- 
näherttm  Walzen  einen  zweiten  Druck  erfahrt  u.  b.  w.  Das  Verfahren  rerlfaft 
so  rasch,  dass  ein  nur  geringer  Wärtueverlust  stattfindet. 

Zu  weiterer  Erläuterung  des  Scbweissens  mögen  folgende  Beispiele 
dienen. 

üm  swei  Siftbe  andnander  tn  tchweiBsen,  legt  man  ihre  Enden  (entweder 
ohne  Vorbereitung,  oder  nachdem  man  sie  platt  scnanfeli^rmig  geschmiedet  hat, 

abfinnen)  schweisswarm  fihereinander,  und  schmiedet  sie  so  lange  aus,  bis 
da»  Ganze  an  der  Öchweissatelle  nur  noch  die  Dicke  eines  einzelnen  Stabes  be- 
sitzt. —  Einen  Ring  bildet  man  ans  einem  geraden  Stabe,  den  man  an  beiden 
Enden  dünner  augstreckt  und  über  dem  Home  des  Amhosses  oder  über  einem 
Dorne  (S.  216)  zusammenbiegt,  worauf  die  einander  überragenden  (aufeinander 
liegenden)  Enden  schweiBswarm  zusammengebftmmert  werden.  Man  kann  aedi 
das  eine  Ende  gabelartig  aufbaaea,  und  das  andere  Ende  swiachen  die  beiden 
Zacken  l^en. 

>)  D.  p.  J.  1880,  285»  22  m.  Abbb 
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Um  einen  Ring  auf  einen  runden  Sta!^  m  schweissen  i.  twn  zur  Bildung 
des  Kopfes  an  einem  Bolzen),  bie>,'t  man  ein  Eisenütäbchen  l  iiig.n  ug.  doch  ohne 
den  Ring  ganz  ku  schliessen,  gtaucht  das  Ende  des  runden  Stabes  ein  wenig, 
»chiebt  den  Ring  auf  und  bewirkt  chirob  Hiunnierfsohlngi-  gleichzeitig  dessen 
Schliessung  und  Befestigung.  —  Eine  ebene  Fläche,  2.  B.  die  bahn  eines  Hain- 
oeit  oder  Ambosses,  kann  auf  verschiedene  Weite  Teratählt  werden.')  Ent- 
weder wird  <He  inifzuBchwei.'^senile  Stahlplatt'-  ;-t,  oin  paar  Stflli'n  dnrcb  Kin- 
bauen  mit  dem  Meiasei  mit  herTorsprinffenden  Zacken  versehen,  kalt  auf  das 
glühende  Eiten  geaeUagen,  wo  eie  mittät  jener  Zacken  TOrläuiig  fesihftit,  und 
nun  schweiiswaira  gemacht  und  überhtlmiiiert.  Odor  man  schliii^t  dur  1;  !  *n 
Hitteipunkt  der  Stahlplatte  ein  Loch,  in  die  Eisentiäche  eine  Vertiefung,  treibt 
in  beide  einen  gezackten  stählernen  Nietnagel,  um  die  Anbeftung  zu  bewirken, 
und  schweisst  dann  wie  gewöhnlich.  Beide  Verfahren  gewähren  aber  keine  sehr 
ff,.4p  Verbindung,  «o  das»  sicii  der  Stahl  durch  die  Erschütterungen  beim  Op- 
brduche  den  Hnmmers  oder  AmliOi».HU^  ziemlich  leicht  wieder  ablöst.  Daher  i^t 
et  bemer,  entweder  mittels  eines  viereckigen  DurchHcblages  mehrere  Vertiefungen 
im  Ei?cn  zu  bilden,  und  in  diese  ebensoviele  stählerne  Pflöcke  einzutreiben, 
welche  sich  sodann  beim  Oberhämmern  ihrer  berausragenden  Enden  breit  stau- 
chen nnd  ni  einer,  mit  dem  Eisenkörper  anf  das  Fetteate  sntammenhSnit enden 
Platte  ver-chweis-sen;  oder  kleine  Bruchstücke  von  Stahl  in  einen  auf  den  Am- 
bo88  gestellten  viereckigen  Ring  zu  legen,  dieselben  mit  Borax  zu  bestreuen, 
du  weiMwarme  Eisen  oaranf  su  netten  nnd  echneU  sn  flberhflnimem,  dann  in 
einer  zweiten  Hitze  die  Verbindung  zu  vollenden.  —  Die  Finne  eines  Hammers 
wird  mit  dem  Scbrotmeissel  aufgespaltet!,  in  den  auseinander  getriebenen  Spalt 
wird  das  schneidige  Ende  eine»  stilhlemen  Keiles  eingeschoben  und  dann  die 
Sehweiaaniig  verrichtet  (I,  451).  —  Eine  Axt  wiid  aus  einer  Kiaenatange  erzeugt, 
die  man  ^an  beiden  Enden  ctwa^  dünner  ausschmiedet,  dann  zusammenbiegt, 
um  dati  Öhr  oder  den  Rin^  zu  bilden;  zwischen  die  Enden  wird  ein  Stahtstück 
gelegt,  das  Ganze  geschweisst,  nnd  so  die  verstählte  Schneide  hervorgebracht.  — 
Bei  schneidenden  Werkzeugen,  die  nur  von  eitier  Seite  her  anpescbliffen  werden 
(wie  Beile,  Hobeleisen,  Lochbeitel  und  btechbeitel  der  Tischler  u.  s.  w.),  wird 
anf  die  Seite,  nn  welche  die  Schneide  tu  liegen  kommt,  eine  Stahlplatte  ebne 
weitere  Vorbereitung  ^'elej^f  und  augeschwei^st.  Die  Dicke  Wrik/f  u;^'«'-  br- 
iteht  dann  zum  Teil  aus  Eisen,  zum  Teil  aus  Stahl;  das  Anschleifen  geächieht 
anf  der  Seite  des  Eisens. 

Schneidwerkzeuge,  welche  zweiseitig  angeschliffen  werden,  sodass  die 
Schneide  in  die  Mitte  der  f'icke  (TlIH,  r^tählt  man,  wenn  «ie  dick  sind,  nach  Art 
einer  Haramerünne  oder  einer  Axt  vor;  »iiid  sie  dünn  (wie  z.  B.  die  Stemmeisen 
der  Tischler  und  Zimmerleute,  grosae  Messer  u.  r.  w.i,  »o  macht  man  den  der 
Schneide  zunächst  liep^enden  Teil  ^^inr.  von  Stahl,  das  übrifre  von  Eisen ,  legt 
beide  etwjus  übereinander  und  schweisst.  —  Bei  einigen  stählernen  Werkzeugen 
wird  oft  wenigstens  die  Angel  (das  im  Heft«  oder  Griffe  steckende  Ende)  ans 
^  'n  gemacht,  um  mehr  2^higkeit  und  Widerstand  n^offcn  da«  Ablire-^hfu  zu 
erlangen;  so  a.  B.  bei  den  Säbelklingen.  Man  schmiedtt  hier  die  Angel  als  ein 
gerades  Stäbchen  ans,  ftütet  es,  legt  die  Klinge  ein  nnd  echweisat  alles  snsammen. 

.Ms  Beispiel  für  da*: 
Anhäufen  des  Eisen  8  durch 

Sehweissen  behnfs  Erzeu-   

gens  grÖ9.serer  Schmiede-  | 
»tücke  möge  das  Verfahren 
angeführt  wurden,  wel- 
ches Mc  Lean  für  das  An-  ng  39. 
ff:rtii;en  fjrosser  ^eschmio- 

deter  Kurbelwellen  empfiehlt.')  Das  Bilden  de»  Schaftes  A,  Fig.  39,  aus  ein- 
aclnen  Scbwdesplatten,  sowie  das  Glestalten  des  VierkantM,  welches  iQr  das 

'i  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1836,  Bd.  7,  S.  310  m.  Abb. 
»)  Engineering,  Aug.  1879,  S.  137,  8.  147  m.  Abb. 
Civilin^enieur  1881,  Bd.  27,  Heft  6  m.  Abb. 
EArmMsdi-Fiitclier,  llvcb«u.  Tcdmologle  II.  |5 
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n.  Abwhnitb. 


Wenden  des  WcrkstQckeg  bMintzt  wird,  kann  übergangen  werden.  Nachdem 
das  zuletzt  Aufgeachweinte,  bei  B,  Fig.  40  gut  vierkantig  auBgeschmiedet  worden 


e. .  ß. 

I 


ist,  streckt  man  dasselbe  winkelrecht  zur  Längen richtang  der  za  erzeugenden 
Welle  auf  einer  Seite  nach  der  Linie  DC  aus,  so  dass  die  durch  Fig.  41 


Flg.  41. 

zwischen  Ä  und  B  abgebildete  Gestalt  entsteht.  Man  legt  nun  auf  die  erzeugte 
hohle  Fliehe,  nach  Fig.  42  und  48,  drei  gut  au^geechmiedete  Scbwei»platte9  8, 


E 


rFig.  43. 


und  zwar  unter  Einschaltung  «-iniger  Eist^nbrocken,  sodass  die  zum  Erhitzen 
dienenden  Feuergase  rasch  die  ganze  Schichtung  schweisswarm  zu  machen  ver- 

mfigen.  Nachdem  aolchee  erreicht  ist,  werden  die  Platten 
S  mittels  de«  Dampfhammers  angedrückt  und  die  betref- 
fende Seite  des  SchmiedestückH  geebnet.  Man  kehrt  letzteres 
sodlinn  um,  streckt  die  andere  Seite  gerade  so  wie  die  erste, 
und  schweisst  drei  Platten  auf  (Fig.  44).  Dann  wird  die 
erste  Seite  fFij^.  45)  und  hierauf  wieder  die  Kweite  Seite 
(Fig.  46)  in  gleicher  Weise  behandelt  u.  s.  f. 
ng.  4S-  Hierdurch  entitelit  allmählich  ein  fdr  die  Ausbildung 

der  Kurbel  genflgend  groeser  Klumpen,  den  man  durch  Al^ 


71g.  44. 


rig.  45. 


71g.  46. 


schroten  überflüssigen  Eisenfl  und  sonstiges  Behandeln  unter  dem  Hammer  die 
ftuiaerlicbe  Gestalt  giebt  (die  KrSpfung  wird  spftter  auif^hnitten),  auch  durch 
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ForUetzen  des  Sehweissens  in  der  Lftogenrichtang  der  Welle  mit  dm  anderen 

?  '.1  iftteil  versieht  Mc  Lean  nimmt  für  die  auf  solchem  Wege  erzcugien 
Wellen  eine  grössere  Wideratandsrabigkeii  in  Anspruch,  als  den,  lediglich  durch 
Anfeinanderachweiasen  der  Schweissplatten  in  stets  gleicher  Richtung  erzeugten 
eigen  ist,  indem  derselbe  die  GefBgeriehtnng  in  letzteren  fQr  weniger  gut  hillt, 
als  diejenige  in  enteren.  Salmon  widerspricht  Vom*)  wohl  uiit  Recht.  Es 
dürfte  die  grössere  Festigkeit  der  Schweiasung  weniger  in  der  Richtung  der 
Sebiohten  ab  darin  ni  raelien  sein,  daet  jed«  «uuelne  SohweiMfuga,  also  auch 
die  bei  dem  Zusammendrücken  unTPrm.  ioiich  zurückbleibende  Schlackenschicht 
in  erheblicherem  Grade  gestreckt  wird  (I,  453),  als  bei  den  älteren  Verfahren. 
Axfdere  Beispiele  des  Schweissens  findet  man  «in  der  Quelle.*) 

Ffir  die  Anwendung  der  verschiedenen  Sohmiedeverfahren  liefert  die  Her- 
stellung der  Lokomotivteile,  der  Speichenräder  wie  anoh  diejenige  der  schmied> 
etaerneu  Scheibenräder  für  Eisenbahnwagen  besoudeiö  lehrreiche  Beispiele.') 

Wenn  eine  Schwcishuiig  gut  fieliingen  ist,  so  bemerkt  man  an  der 
Verbindungsätelle  (ScbweisBätelle;  nach  dem  Abfeilen  entweder  gar 
kmne  Spur  der  ehemaligea  Zveiteilang,  oder  hOcbatetiB  dne  feine  aeliwSn- 
üefae  liiaie  (Sohweissnahi).  Wo  Stahl  und  Eieen  nebeneinander  liegen, 
erkeimt  auui  jedoch  auf  der  blanken  FlSehe  den  ereteren  doreh  aeine 
mdir  gelblich-  oder  rötlichgraae  Farbe,  welche  gegen  die  rein  grane 
<des  Eisens  bei  aufmerksamer  Betrachtung  etwa^  absticht;  auf  fein  ge- 
schliffenen Flächen  zeigt  auch  der  Stahl  einen  iM^sseren  Glanz  als  das  da- 
neben liegende  Eisen.  An  Festigkeit  verliert  das  Eisen  durch  die 
Schweissung  dann,  wenn  es  überhitzt  oder  wenn  die  geschweibbte  Stelle 
nieht  weiter  übersch miedet  worden  ist;  in  diesen  Fallen  bildet  sich  näm- 
lich ein  wenig  haltbares  grobkörniges  GefUge  (vergl.  auch  I,  453). 

B.  Walzen. 

In  v-'^niirer  zihlrrichen  Fällen  verwendet  man  Walzen  zum  Verfer- 
tigen anderer  Uegenstiinde  als  Stäbe  und  Blech. 

Die  Notwendigkeit,  kostspielige  Maschinen  herzustellen,  welche  denn 
doch  meist  nur  für  Gegenstunde  einer  einzigen  Gestalt  und  Grösse  dienen 
können»  wShrend  die  Erzeugung  durch  Schmieden  mcfats  als  sehr  einfaehe 
Werkienge  erfordert  nnd  jede  beliebige  Ahindemog  geetattet,  besohrinkt 
die  Anwendong  des  Walseoa;  wogegen  fireilich  im  besondem  Falle  die 
weit  schnellere  Eraeugung,  die  GleichfSrmigkeit  und  oft  vollkommenere 
Ausbildung  der  gewalzten  Gegenstlladei  yerglich«!  mit  den  geeohmiedeten» 
überwiegenden  Wert  haben  kann. 

Am  nächsten  steht  dem  gewöhnlichen  Walzverfahien  das  Auswalzen 
ringförmiger  Gegenstände,  z.  B.  Radreifen  der  Eisenbahnfuhrwerke  u.  dgl. 
Es  entspricht  dem  (I,  324)  beschriebenen  Aufweiten  der  Lokomotivsiede- 
TShreD» 

üm  demnächst  dae  fertige  WerlraMck  anstandslos  abheben  ta  k5nnen, 
verwendet  man  für  das  vorli^ende  Verfahren  Kopfwalzen,  d.  h.  solche,  bei 

welchen  'l"r  Mrirksame  Teil  ausserhalb  der  Tiagernngen  sich  befindet,  rerjüngt 
das  Kaliuer  lediglich  durch  Nähern  der  Walzen,  verzichtet  also  auf  einen  seit- 


»)  The  Engineer,  April  1880,  S.  269  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1887,  268,  368  m.  Abb. 
•|  Z.  <i.  V  -I  T   1872,  S.  161  ra.  Abb.,  S.  281  m.  Abb. 
The  Engineer.  Juli  1882,  S.  44  m.  Abb. 
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lieben  Druck  auf  das  WerbtQok,  weshalb  entsprecbeode  Vorbereitong  de» 

Ivtsteren  notwendig  ist.') 

Eine  zweite  Gruppe  der  hierher  gehörenden  Verfahren  besteht  in 
dem  Erzeugen  verschieden  grosser  Quersoboitte  an  den  sonst  in  gewöhn- 
licher Weise  gewalzten  Gegenständen. 

Die  keilförmigen  Blätter  der  Wagen  federn  können  in  einem  Walzwerke 
▼erfertigt  -werden,  d^sen  Waben  aauerachng,  d.  h.  so  mit  ihren  Zapfen  rer- 
bunden  sind,  dass  die  letzteren  ausserhalb  flt's  Mittelpunktes  der  Ft  dflÄchen 
sitzen.  Die  Anordnung  ist  so  getroffen,  dsLsa  die  am  weitesten  von  den  Drehung 
acfasen  entfernten  Teile  der  WalAntunkreiBe  bei  jeder  Umdrehung  miteinarider 
zusammentreffen.  Dadurch  kommt  es,  dass  der  Zwischenraum  zwischen  den 
Walzen  sieb  abwechselnd  verengt  und  erweitert,  mithin  die  gewalzten  Eiseo- 
oder  Stahlschienen  in  regelmässiger  Abwechselung  dünnere  und  dickere  Stellen 
erhalten.  An  den  dflnnsten  und  an  den  dicksten  Stellen  abgehanen«  nnd  die 
Blätter  bis  auf  das  Biet,'en  vollendet.-) 

Wenn  man  die  zwei  Walzen  eines  gewöhnlichen  Walzwerkes  mit  beliebig 

gestalteten  Vertiefangen  versieht,  welche  derartig  geordnet  sind,  daas  heü  der 
'mdx^Ubg  die  Vertiefungen  der  einen  Waise  mit  jenen  der  andern  regelm&ssig 
zusammentreffen,  so  entstellen  Hüliltin^en,  welche  auf  ähnliche  Weise  wirken, 
wie  ein  zweiteilige  Schmiedegesenk,  indem  das  zwischen  die  Walzen  eingelassene 
Eisen  ffonOtigt  wird,  sie  anssaflillm  und  die  Gestalt  deraelben  anxanehmen.  Anf 
diese  Weise  hat  m;in  lui'luTiltip  versucht,  Najfel,  Messerklingen,  LötTel').  Seberen, 
Behäufeln^),  Hufeisen,  sowie  allerlei  kleine  Kisen-  und  Stahlgegenstände  zu  er- 
zeu^'eu.  Dabei  kann  im  allgemeinen  das  Verfahren  ein  doppeltes  sein:  ent» 
weder  wird  ein  St;il\  eine  Seniene  in  dajs  Walzwerk  eingeführt,  anf  welche  sich 
beiderseitig  dip  V*>rtii.'funf?en  der  Walzen  alulrucken  und  ErliPhungen  hilib-n, 
welche  zusammen  den  beabsichtigten  Gegenstand  darstellen,  jedoch  umschlossen 
Ton  einer  durch  das  Walzen  dünner  ii^ordenen  Eisenfiftche,  deren  Wegnahme 
dann  noch  erfol-^'rn  nui>s;  oder  es  werden  Eisenstücke  annähernd  in  der  i?e- 
wünschten  Gestalt  vorgeschmiedet,  die  man  dann  zwinchen  den  Waizenvertie- 
fungen  nur  vollenden  lässt,  gleichwie  in  einem  Doppelgescnke,  und  in  diesem 
Falle  wird  ein  geringerer  Grat  die  fertigen  Stücke  einfassen,  der  aber  eben> 
falls  noch  7.U  beseitipen  ist.  Enthält  die  eine  Wal/.o  vertiefte  Verzierungen, 
während  die  andere  glatt  ist,  so  lassen  sich  einseitig  erhabene  Verzierungen  m.  dgl. 
erzeugen. 

Es  werden  neuerdings  von  einem  rheinischen  Eisenwerke  auf  gleichem 
Wege  erzeugte,  teilweise  sehr  reich  gegliederte  üesimsleisten  geliefert. 

Zuweilen  entschliepst  man  sich,  z.  B.  für  das  Auswalzen  der  Messer- 
klingen,  zur  Anwendung  kleiner  Kehrwalzen.  Hierdurch  wird  mSglicfa,  die 
beabsichtigte  Um^e«taltnng  durch  mehrere  Hin-,  bezw.  Herbewegungen  hervor- 
subringen.  Die  Walzen  erfahren  ihre  schwingende  Drehung  durch  Kurbel  and 
Lenkstange,  oder  auch  durch  den  Hangelrftdem  ähnliche  mtrieheteile. 

GegeuBt&nde  Ton  kreisraadem  Qaerachnitte  (aber  nogleicher  Dicke 
an  versdiiede&en  Stellen)  kOnnen  in  einem  vereinfachten  Walzwerke  er* 
aengt  weideB,  welches  nur  eine  Walze  und  statt  der  zweiten  ein  diese 

Walze  zu  reichlich  ein  Drittel  des  Umfangs  umschliessendes  hohles,  fest- 
liegendes Backenstück  enthält.  Zwischen  beiden  wird  bei  der  Umdrehnog 

')  Organ  für  die  Fort.schritte  des  Eisenbahnwesens,  1852,  Bd.  7,  S.  133  m.  Abb. 

Engineering.  Juli  18()8,  S.  5  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  ISlb,  S.  27  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1856,  141,  417;  187:-,  215,  492  m.  Abb, 
*)  D.  p.  J.  1823,  9,  S.  162. 
'1  Wicbe,  Skizzenbucb,  I8G2.  Heft  2. 
*)  Genie  industr.,  Dezember  18Ö2,  Bd.  J,  S.  295  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1868,  109,  29  m.  Abb. 
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der  Walte  das  lundneingebraidite  EiBeu  mit  rollender  Bewegung  fort- 
gefthrt  und  dabei  in  die  zweckmässig  ausgearbeiteten  Furchen  hinein- 
gepresst^)  Verwandt  hierin it  ist  das  Bearbeiten  solcher  Gegenstände 
^w^?chen  drei  gleichgestalteten  Walzen.*)  Indessen  gelingt  diesen,  wie  jener 
einzigen  Walze,  das  Verdrängen  des  Stoffes,  welches  hier  nur  in  der 
Richtnncr  der  Walzenachsen  stattfinden  kann,  nur  unvollkummen.  Es 
würde  isülcbes  eher  erreicht  werden,  wenn  die  Verdickungen  der  Walzen 
gleteliBain  keilförmig  aufgelegt  werden.  Hierfür  dOrften  jedoch  die  Walzen« 
niofllBge  nicht  genügen.  Man  hat  daher  zum  Erzengen  von  Wagenachsen, 
Bolzen  n.  a*  w.  die  betreffenden  keilfSmiigen  Geatalten  auf  swei  einander 
gegenüberliegenden  Platten  angebracht,  welche  mit  gleicher  Oeschwindig* 
keit,  aber  in  entgegengesetzter  Richtung  verschoben  und  an  derjenigen 
Stelle,  an  welcher  das  Werkstttck  amgewfllit  wird,  dnrch  Walzen  zn- 
Ämmengedrückt  werden.^) 

An  dieser  Stelle  ist  auch  des  SchrUgwal zens*)  zu  gedenken,  wel- 
ches müglicherweise  zu  grosser  AnwendungslÄhigkeit  gelangt. 

Vom  Walzen  eiserner  Köhren  wird  am  Schlüsse  dieses  Kapitels  (Anhang 
Uli  Drahtfabrikation)  die  Bede  sein. 


Dritte  Abteilung. 

Draht,  Streifen  und  Röhren. 


1.  Erzeugen  des  Drahtes. ^} 

Draht  kann  ans  allen  dehnbaren  Metallen  verfertigt  werden;  je- 
doch ist  dieses  hauptsächlich  mit  Eisen  und  Stahl,  Kupfer,  Messing  und 
Tombak,  Neusilber,  Silber  und  Gold  der  Fall.  Platin-,  Aluminium-,  Zink- 
und  Bleidraht  haben  eine  sehr  beschränkte  Anwendung;  Zinndrabt  kommt 
nicht  im  Handel  vor.  Der  Draht  ist,  hinsichtlich  der  Gestalt  seines  Quer- 
schnittes betrachtet,  am  gewöhnlichsten  rund.  Im  Hände!  werden  auch 
irenig  andere  Arten  angetroffen;  mehrere  werden  aber  in  den  \\  erkstät- 
teil  zur  nnmittelbaren  weitem  Verarbeitung  erzeugt.  So  giebt  es  ovalen, 
vienekigea  oder  quadratischen,  flachviereckigen  oder  rechteckigen,  trapez* 

')  The  Engineer,  Ancrust  1882,  S.  7»  m.  Abb, 
•)  D.  p.  J.  1870,         477  m.  Abb. 

>l  D.  p.  J.  1863,  169,  29  m.  Abb.;  1888,  268,  890  m.  Abb. 

Engineering,  Mai  1888,  S.  510  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1870,  199,  93  in.  Abb.;  1871,  202,  496  m.  Abb.;  1877,  22S,  109. 

D.  p.  .1.  lö87,  265,  542  m.  Abb.;  1888,  269,  454,  503  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1888,  8.  82,  169,  206,  260,  570,  812,  863  m.  Abb. 

I^aver.  Induatr.  u.  Gewerbehl.  188^.      7S  m.  Abb. 
*l  Prechtl,  Technolog.  Encyklop.  1833,  Bd.  4,  S.  141  m.  Abb. 

Fehland,  Fabr.  d.  Eisen-  nnd  Stahldrahtes,  Weimar  1886. 
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förmigen,  dreieckigen,  halbrunden,  halbmondförmigen«  fiternromugani  roeen* 

förmigen  Draht,  und  noch  einige  andere  eigenf tlmliolu'  Arten,  von  wel- 
chen weiter  unten  in  Fprf^chen  Veranlassung  sein  wird.  Alle  Drfihte, 
deren  Querschnitt  eine  andere  rjp«;talt  als  Hie  des  Kreise"?  hat,  fiisst  man 
TUter  dem  Namen  Form-ltraht  oder  Duüüin-Drabt  zui>auiirieu. 

Fehlerfreier  Draht  bat  an  allen  Stellen  seiner  Länge  einerlei  Dicke  und 
einerlei  Gestalt  des  QuersdutittM»  ht  auf  der  Oberfläche  glatt,  ohne  Forchen, 
Risse  und  Schiefer,  im  Innern  von  gleicbförmij^em,  nicht  durch  unganze  Stellen 
imterbrochenen  OefQge,  und  besitzt  so  viel  Biegsamkeit  und  Zähigkeit,  als  die 
mtOrliidie  gute  BeMAaffenbeit  des  Metallee,  woraus  er  besteht,  nur  irgend  ge- 
ptntten  kann,  bricht  daher  erst  nach  wiederholtpin  Hin-  und  Herhiegen  ab|  nnd 
trfigt»  ohne  zu  serreiaMn,  ein  Terhältnismäsng  bedeutendes  Gewicht^ 

FVbr  die  FMnheit  dee  Ihrnfatet  —  in  welcW  Beriehnng  aonerordenilidi 
grosse  Verschiedenheiten  stattfinden  —  lassen  eich  keine  feststehenden  Grenzen 
angeben;  doch  kann  man  sagen,  dass  im  allgemeinen  Drähte  tiber  10  mm  und 
unter  0,2  mm  Dicke  wenig  vorkommen.  Die  hauptsächlichste  Ausnahme  machen 
jene  feinen  Silberdrähte,  welche  zu  den  Qold«  und  Silbergespinsten,  Tressen  u.  s.  w. 
yerarbeitet  werden  und  deren  Dicke  zum  Teil  vait  0.04  bis  0,05  mm  beträgt. 
Man  bezeichnet  im  Handel  die  Feinheits-Abstulungt  n  der  Drähte  zwar  allgemein 
durch  Nummern;  allein  diese  Bezeichnung  ist  durchaus  willkürlich,  fast  in 
jeder  Fabrik  anders,  und  es  knnn  daher  mit  der  Angabe  einer  Draht-Nummer 
nur  dann  ein  Begriff  verbunden  werden,  wenn  man  weiss,  auf  welcher  Grund- 
lage die  betr.  Nnmerienmg  erfolgt  Stt  (I,  48).; 

Dae  Verfortigen  dee  Drahtes  geschieht  in  der  Regel  mittels  des 
Ziehens  (I,  298);  nur  diekere  Drlhte'  werden  dtueh  Walsen  eraengt 

(I,  822). 

Beim  Drabt/iehen  wird  der  in  Draht  zu  verwandelnde  Stab»  oder 
der  durch  fortgesetztes  Ziehen  zn  verdünnende  Draht  mit  einem  Hammer, 
wenn  er  dünn  ist  mit  der  i^'eile,  zugespitzt,  durch  ein  Ziebloch  gesteckt, 
an  dessen  anderer  Seite  mit  einer  Zange  oder  auf  andere  Weise  crfasst 
und  dann  mit  angemessener  Geschwindigkeit  allmählich  durchgezogen. 
Die  Bearbeitung  wird  in  folgenden  ZiehlOchem,  von  denen  jedes  lK»nf 
inende  kleiner  ist  als  das  TMhergehende,  so  lange  wiederholt,  bis  der 
gewünschte  Grad  von  Feinheit  erreicht  ist.  Die  Drahtzieheisen,  deren 
eins  oft  60  bis  100  und  noch  mehr  Löcher  enthält,  sind  an  Grösse  sehr 
verschieden.  Zum  Ziehen  der  dicksten  Drähte  hat  ninn  sie  45  bis  60  cm 
lang,  8  bis  15  breit  nnd  nngefHhr  2')  nun  dick;  die  kleinsten  Zieh- 
eisen sind  7  bis  Ij  an  lang,  3  bis  5  cm  breit  und  4  bis  j  mm  dick. 
IMe  Zieheisen  der  grOssteu  iri  macht  man  ans  Schmiedeisen,  welches  anf 
einer  FlHche  mit  einer  starken  Decke  von  an^esehweisstem  Stahle  über- 
zogen ist;  diese  Eisen  werden  nicht  gehirtet;  aber  man  wählt  dazu,  um 
den  Löchern  grosse  Dauerhaftigkeit  zu  geben,  eine  sdion  von  Natur  sehr 
harte  (kohlenstoffreiche)  Stahlart,  öfters  selbst  den  sogenannten  wilden 
Stahl  (S.  6).  Die  kleineren  Zieheisen  bestehen  gänzlich  aus  Stahl,  und 
werden  teils  gehärtet,  teils  nicht.  Im  letzteren  Falle  er  weitem  sich  zwar 
die  Lücher  —  durch  die  Abreibung,  welche  der  durchgezogene  Draht 
▼eroisacht  —  siemlioh  bald;  aber  man  hat  den  Vorteil,  sie  dtureh  vor- 
sichtiges Hämmern,  rings  nm  ihren  Umkreis,  wieder  Terkleinem  m  kOnnen« 
Die  Lecher  der  Drahtzieheisen  mflssen  regelmSssig  von  Gestalt  nnd  so 
glatt  wie  möglich  sein.    Sie  sind  im  allgemeinen  trichterartig,  nftmlich 
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an  der  Bückseite,  von  welcher  der  Draht  «mtritt,  Teneokt,  von  da  an 
anf  eine  kleine  Strecke  gleicli  weit  (oder  nur  sehr  v,pti!L'  verjüngt),  end- 
lich auf  der  Vorderseite  oft  wieder  ein  wenig  erweitert.  iSie  werden  njit 
einer  Art  Durchschlag  oder  Dom  durchgeschlagen ;  wenn  sie  klein  (und 
nmd)  tiind  aber  gebohrt.  Die  allerfeinbten  Löcher  kann  mau  nicht  so 
klam  bohren,  sie  sein  mflsMn;  man  klopft  aae  daher  mit  «inem  Ham- 
mer, d«r  «ine  abgerandete  Spitn  beaitxt»  fest  g^bnüdi  wieder  za,  nnd 
reibt  sie  mit  einer  arten,  dnreh  die  Versenkung  der  Rückseite  einge- 
führten Stahlspitze  Ton  neuem  zur  gehörigen  Grösse  auf.  —  Es  ist  mit 
Erfolg  versucht  worden,  statt  der  Zieheisen  zu  feinem  Drahte  gebohrte 
harte  Edelsteine  (namentlich  Kubine  oder  Saphire),  in  Messingplättchen 
oder  anderweitig  gefasst,  anzuwenden;  solche  äteinlöcher  (welche  un- 
gemein hart  and  danecbaft  sind)  gebraucht  man  zum  Teil  bei  der  Er^ 
xeugung  sehr  dttnner  Gold-  nnd  8ilberdrllhte.  AlnmininmdrAhte  sieht  man 
durch  in  Diamant  gebohrte  Locher. 

Beim  Ziehen  des  Drahtes  soll  in  gewöhnlichen  Fällen  di>  \  r  lüiinung 
bloss  durch  Zusammendrücken  und  Verschieben  der  Metallteile  bewirkt  werden; 
etn  Ziehloch,  weichet  Teile  det  Drahtee  abschabt,  ist  fehlerhaft  (rauh  oder 
«chartig^V  Doch  gilt  dies,  streng  genommen,  nur  vom  Ziehen  dea  runden 
Drahtes;  denn  bei  Formdraht  ist  es  oft  unvermeidlich,  daas  die  einspringenden 
Ecken  oder  Spitsen  der  ZieUOcber  feine  SpAneben  abschaben.  Die  verdUnnung 
des  Drahte«  hat  notwendig  eine  Verlängerung  desselben  zur  Folge;  allein  ausser- 
dem  findet  auch  eino  aus  der  ZusammendrOckung  hervor<:^ehf'nde  Verdichtung 
^«tt,  daher  eine  Zunahme  des  Jlinheitagewichtes.  Wenn  koine  Nebenumstände 
ins  Spiel  kämen,  lo  mOrate  die  Länge  des  Drahtes  in  eben  dem  Masse  snoehmen, 
irie  der  Flächenranm  dea  Querschnittes  oder  das  Quadnit  des  Diirchmesaers  ab- 
nimmt; d.  h.  ein  auf  die  Hälfte,  da»  Drittel,  Viertel  u.  a.  w.  der  Dicke  ver- 
difamter  Draht  mflaate  genau  4,  9,  16  ...  .  mal  so  lang  geworden  sein,  als  er 
anfangs  war.  Da  aber  ein  Teil  der  Verdnnnnr.'_'  -tif  RtN^hnung  der  Zusamraen- 
drdckuDg  kommt,  so  sollte  die  wirkliche  Verlängerung  unter  jener  berechneten 
bleiben;  die  Naehstreclrang  des  Drahtes  vor  den  Ziehnsen  (dnreh  die  hier  wii^ 
k'-nde  Zugspannungl  wirkt  indessen  vermindcrnil,  iinflieljend  o<1it  <,Mr  uViiTwie- 
geud  entgegen :  und  so  kommt  es,  daas  die  wirkliche  Länge  der  berechneten  oft 

(;anz  genau  gleich,  oft  sogar  ein  wenig  grösser  als  diese  ist.  Die  Metalle  er- 
eiden  durch  das  Ziehen  eine  solche  Veränderung  ihres  Gefüges,  dass  dieses  desto 
Tollkommener  fa«erig  wird,  je  öfter  das  Ziehen  sich  wiederholt:  mit  dieser  Er- 
scheinung ist  meist  eine  höchst  auffallcudt"  Vermehrung  der  lieissfcjstigkeit  ver- 
banden, daher  ein  Draht  beim  DOnnerziehen  weniger  leicht  abreisst,  als  ein  nur 
l!<»gowenes  oder  gefchmiedetea  Stähfhra  de«  nämlichen  Metalles  beim  ersten 
Ziehen,  wenn  auch  beide  von  einerlei  Dicke  sind  und  durch  das  nämliche  Loch 
gezogen  werden.  Bidem  aber  durch  das  Ziehen  (welches  jederseit  kalt,  d.  h. 
chu'j  äussere  ErwSrmung,  vorgenommen  wird)  die  Metalltoile  in  eine  gewisRCr- 
massen  unnatfirUche  Lage  verschuben  werden,  nimmt  der  Draht  (mit  Aufnahme 
der  weichsten  Metalle:  Zink,  Zinn,  Blei)  schnell  an  Härte  nnd  Steifheit  su,  an 
Dehnbarkeit  ah;  ja  er  wird  früher  oder  spiltor  sogar  spröde  und  reisst  beim 
fortgesetzten  Ziehen  sehr  leicht  ab,  wenn  man  ihm  nicht  durch  Ausglühen 
(oder  wenigstens  starke  Erhitzung,  falls  der  Draht  sehr  dunn  ist)  seine  Weich- 
heit und  Geschmeidigkeit  wiedergiebt,  womit  aber  anch  ein  betrftchtlicher  Teil 
der  Reisafestigkeit  verschwindet. 

Je  härter  das  Metall  ist,  desto  mehr  wächst  der  beim  Ziehen  auftretende 
Wideratand,  imter  fibrigenst  gleichen  Umständen;  daher  ist  ein  durch  Ziehen 
»chon  hart  gewordener  (hartgezogenerl  Dniht  schwerer  su  ziehen,  als  ein  durch 
Glühen  erweichter  (ausgeglQbter).  Man  kann  durchschnittlich  annehmen,  dass 
für  gleich  dieke  IMUite  lud  gleioh  grosse  Ziehlfldier  die  Ziehungs-Wideritbide 
in  iiftlgendem  Yerhftltniaee  iteoen:  Bartgeaogener  Stahldraht  100,  har^eiogenee 
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Eisen  88,  hartgezogeues  Messing  77,  geglühtes  llkaratiges  Gold  73,  geglühter 
Stahl  65,  hartgezogenes  Kupfer  58,  geglähte«  iSIIStiges  Silber  58,  geglühtes 
14 lötiges  Silber  54,  geglühtes  Messing  46,  geglühtes  Eisen  42,  geglühtes  Platin 
S8.  fjpfjlühtfs  Kupfer  88,  geglühtes  feines  Silber  34,  Zink  34,  geglflhlof;  feines 
Gold  27,  Zinn  11,  Blei  4.  Je  grösser  der  Unterschied  zwischen  den  Durch- 
me><sern  des  Orahtes  und  des  Ziehloches  ist,  deito  mehr  Metallteile  müssen,  um 
die  Verdiinnimf»  zu  bewirken,  iius  ihrer  Lapre  j?ePchoben  werden,  und  desto  be- 
deutenderer Widerstand  wird  hieraus  hervargohen.  Es  suhciut,  dass  der  Ziebuugs- 
widerstand  im  geraden  Verhältnis  zur  Grösse  der  ringförmigen  Fläche  steht,  um 
weli'he  d«r  Drahtqu<Tschnitt  beim  Ziehen  sich  vermindert.  Mit  w.ichsrn  I  m  Ge- 
schwindigkeit des  Ziehens  nimmt  der  Widerstand  zu,  wenn  alles  Übrige  gleich 
ist;  doeh  sobeiBt  die  Geschwindigkeit  erst  dann  sehr  merklieben  Einflusi  zu  ge- 
winnen, wenn  sie  nicht  mehr  ^anz  gering,  oiler  wenn  der  Draht  von  erheldicher 
Dicke  ist.  Die  Gestalt  der  Ziehlöcher  hat  ohne  Zweifel  Einfluss  auf  die  Grösse 
des  Widerstandes,  und  es  ist  vorauszusetsen,  dass  ein  schlank  verjüngtes  liocb, 
welchem  die  Vcrdflnnung  de8  Drahtes  mehr  allmählich  bewirkt,  geringeren  Wider- 
stand hervorbrinf^en  wird,  als  ein  solches  von  entgegengesetzter  Beschaffenheit. 

Für  £iäendraht  fand  Karmarsch,  wenn  die  Verdünnung  (das  Verhältnis 
der  Dnrcbineimr  =  dem  Verdflnnnngsfaktor)  0,92  betrag:  bei  vorher  ans- 
geglühtem  Draht  24  kg,  bei  durch  wiederholtes  Ziehen  bereita  luirt  gewordenem 
Draht  50  f,-y  Widerstand  für  1  qmm  Querschnitt  des  gezogenen  Drahtes. 

Der  Draht  erfährt  im  Ziehloch  seine  Verdichtun«?  vorwiegend  an  seiner 
Oberfläche.  Dieee  Yerdichtung  ruft,  wenigstens  /.nni  Teil,  die  Steigerung  der 
Rei8sfe«tigkeit  hervor.  Demniich  ist  die  Festigkeit  des  Drahtinnf^rn  t  ine  andere 
als  diejenige  des  Umfang»  und  unmöglich,  für  die  Berechnung  uer  iieissfestig- 
keit  V iiti  hrähten  Terschiedener  Dicke  aus  demselben  Metalle  eine  allgemem 
giltige  Weitziffer  (z.  B.  die  Festigkeit  für  1  qmr»)  aufzustellen,  ^^eI^lst  wenn  von 
der  verschiedeneQ  Güte  des  Metalles  an  sich  abgesehen  werden  könnte.  Man 
muss  sich  vielmebr  die  Festigkeit  =  f  kg  eines  Drahtes  von  d  mm  Dttrehmesser 
y.u.sammengesetzt  denken  aus  einem  Teile,  welcher  itn  graden  Verhältnis  zur  Quer- 
schnittsfiäcbe  oder  dem  Quadrate  des  Durchmessera,  und  einem  Teile,  welcher 
im  Yetlrilltniase  des  unmittelbar  der  Wirkung  des  Ziebeisens  ausgesetzten  üm- 
fang&B  oder  zum  Durchmesser  steht  Es  wird  sonach  f=ad*-i-^d  zu  setzen 
sein,  in  welcher  Formel  a  und  ß  aus  der  Erfahrung  abzuleitende  Wertziffern 
sind.  Setzt  man  =  1 ,  so  wird  f=r-}-^,  womit  die  Zerreissungsfcstlgkeit 
eines  Drahtes  von  1  mm  Dicke  in  Kilogrammen  ausgedrückt  wird.  Nach  vor- 
liegenden Versuchen  kilnnen  ffir  /  und  ß  die  in  folgender  Tafel  (S.  2SS)  auf- 
geführten Werte  angenommen  weriien. 

Für  den  praktischen  Betrieb  des  Draht/.iehens  sind  mehrere  UmstHnde 
von  Wichtigkeit.  Dahin  gehört  /.uniielust  die  Ge>cliwind5o'keit  des  Dralites 
bei  ßeinem  Durchgange  durch  die  Ziehlöcher.  Diese  darf  weder  /u  kleiu 
sein,  weil  dann  die  Leistang  zu  gering  ansftllt,  noch  zu  gross,  weil  dann 
nicht  die  nStige  Zeit  tva  neuen  Anordnung  der  Metallteile  gelassen  ist, 
der  Draht  stecken  bleibt  und  abreis>t.  Harte  ^^ctall6  und  dicke  DrUhte 
erfordern  daher  die  geringste  Geschwindigkeit.  Eisen-  und  Messingdrtibte 
von  nn2fof?ihr  6  nnti  Dirke  können  /.w».ckmrissig  mit  2.')  bis  30  r»),  solche 
von  J  mm  mit  7."*  bi»  90  cm,  von  1  mni  mit  l,2.'>  bis  1,')  f/i  in  der 
Sekunde  gezogen  werden;  bei  sehr  feinen  Drähten,  besonders  aus  weichen 
(aber  festen)  Metallen,  als  Kupfer,  Silber,  kann  die  Geschwindigkeit  noch 
hoher  steigen.  Übrigens  hängt  die  Geschwindigkeit  anch  wesratlich  von 
dem  Qrade  der  Verdünnung  ab,  welche  der  Draht  im  Ztehloche  erführt; 
denn  je  mehr  der  Durchmesser  des  Dr  tl  t  ^  jenen  des  Loches  übertrifft,  desto 
weniger  leicht  erfolgt  die  nötij:re  Versciiiebung  der  Metallteile,  desto  mehr 
Zeit  erfordert  sie,  und  desto  kleiner  mnss  also  die  Geschwindigkeit  sein. 
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1 

1  

1 

fi 

Ungeglüht 

Geglüht 

Arten 

a  +  p 

der  Drftnte: 

P 

oder 
Featigkelt  . 

* 

oder 

b*i  1  MM 

i 

bd  1  MM 



DIok«  1 

1 

Dick« 

Gold,  14  karatig  ^Opöd  fein) 

11,5  , 

74  , 

48 

 r=  

55 

suhl  

do 

2t  ! 

7t 

1  45 

8 

48 

SitBo,  Klaviersaitt'n 

50 

18 

68 

34 

5 

39 

M  bottefrewöbnlicheDrähte 

50 

12,5 

62,5 

1  26 

3 

28 

46 

11,5 

V/ 

'  ]^  II 

crewöhnlicho  DrUitA  • 

SS 

18 

22,5 

27,5 

NeoFÜhpr  fArcrentanl 

36.5 

21 

57,5 

36,5 

3,5 

40 

Silber,  Ii  lötig  (0,750  lern). 
Me^inir.  eewwinlif^e  Difibte 

1  39.5 

16,5 

56 

,  25,5 

8 

33,5 

48 

8 

51 

22,5 

5,5 

eh  A 

88 

Hl  I ATllflfl^mfaWfc 

39,5 

5,5 

45 

27,.') 

29,5 

F'  ipfi»r  

27,5 

7.5 

35 

18,5 

0 

18.5 

l'iaiiD                                     .  1 

i  17.5 

9,5 

27 

14,5 

7,5 

22 

i  19 

7.5 

28,5 

13 

1,5 

14,5 

^ 

14,5 

5 

19,5 

12 

1,5 

13,5 

ZiBk  

10 

1,75 

11,75 

BW  

0 

bis  .  . 

^  1,25 

0 

1,25 

durchschnittlich : 

1  1,75 

0 

1,75 

!  1,85 

0 

1.S5 

Darob  dae  Glflheu  T^liert  der  Drabt  diese  üngleielifttmugkeit  nnd  grossere 
Fsrtigkeit 


Das  Verhältnis  der  Durchmesäer  zweier  aufeinander  folgender  Zieh- 
iBeher  wird  bedingt:  a.  dtuoh  die  Äbetufimgeii  der  Feinbeii  des  Drabtee, 
«eiche  im  Handel  begehrt  Bind;  b.  dnrcb  dk  Ziebborkat  der  Metalle.  In 
ktttenr  Beziehung  muss  berflekeichtigt  werden,  dass  eine  grossere  Ab- 
sinfimg  der  Lücher  einen  grosseren  Widerstand  zur  Folge  hat,  and  dass 
man  diesen  Widerstand  nie  so  weit  anwachsen  lassen  darf,  dass  der  Draht 
zn  leicht  in  Gefahr  kommt,  abzureissen.  So  viel  ist  klar,  dass  die  Me- 
talle einen  grösseren  Unterschied  der  Ziehlöcher  desto  leichter  ertragen, 
je  gri3sser  ihre  Rei^festijjkeit  und  znj^leich  ihre  Weichheit  ist.  Diese 
£igeabcluilten  schliessen  aber  einander  bis  zu  einem  gevviiiäen  Grade  aus, 
indem  die  weichsten  Metalle  auch  zugleich  die  am  leichtesten  zerreise- 
iMien  sind.  Es  giebt  daher  nur  wenige  Metalle,  welche  eine  grosse 
Festigkdt  mit  niebt  zn  groeaer  Härte  vereimgen,  nnd  diese  haben  die 
grösste  Zieh  barkeit,  d.  h.  sie  ertragen  die  grOsste  Verdünnung  anf 
einen  Zui?,  oder  sind,  bei  gleichem  Grade  der  Verdünnung,  am  wenigsten 
^tx  Geiahr  des  Abreissens  unterworfen.  Die  Härte  der  Metalle  wird, 
Yergleichungsweise  und  für  diesen  Zweck  genau  genu",  durch  die  Grösse 
des  Widerstandes  ausgedrückt,  den  gleich  dicke  Drähte,  durch  das  näm- 
liche Loch  gezogen,  leisten. 

In  der  folgenden  Tafel  sind,  nach  einer  Reihe  von  Versuchen  unter  über- 
^äastimnieiiden  Umständen,  die  Ziehutigswiderstftnde  für  ▼erBcbiedene  Metalle 
an^e^T.^hen.  Daneben  sind  die  Reissfestigkeiten  der  nilailic>^*  n  Dnllite  geatellt. 
Teiit  man  die  letzteren  Zahlen  durch  die  ersteren,  so  erhält  man  eine  Zahl, 
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die  den  Autdriick  für  die  Grösse  der  Ziebbarkeit  (in  obigem  Sinne)  dantollt» 
weil  diese  Eic-enBcbaft  im  geraden  VerfaftltniMe  der  Festigkeit  tmd  im  umge- 
kehrten Yerbältnisse  der  Härte  wächst. 

Ziehung»*  Umtr 
WidenUad       fedgkeit  SKebbarkeit 
k0  kg 

Eisen,  geglüht    ....     5.5  22,5  4,1 

Stahl,  desgleichen  ...     8,5  94,5  4,1 

Meesing,  desgl  6     ,  18  8,0 

14karat.  Gold,  deigl.«  .     9,5  26,5  2.8 

Eisen,  hurt  gezogen    .    .  11,5  30  2,8 

Messing,  desgl   10  25,5  2,5 

Kupfer,  desgl.    .  '.   .   .     7,5  19  2,5 

Stuhl,  desgl   18  81,5  2,4 

Kupfer,  geglüht.    ...     5  12  2,4 

121öt  Silber,  desgl.    .    .     7,5  17,5  2,8 

15  itin,  desgl  5  11,5  2,8 

fein  Gold,  desgl.    ...     8,5  7,5  2,1 

fein  Silber,  desgl.  ...     4,5  9,5  2,1 

Zink   4,8  8,8  2,1 

Blei  0,58  1,0  1,8 

Zinn  ........     1,5      •  1,8  1,2 

Diese  Reihenfolge  wird  durch  die  Erfahrung,  soweit  letztere  reicht,  bestä- 
tigt. Man  sieht  daraus,  das«  die  Ziehbarkeit  des  Stahles  und  des  Eisens  sehr 
bedeutend  (von  4,1  auf  2,4  und  2,6),  die  des  Messinga  aber  viel  weniger  (von 
3,0  auf  2,.'i)  abnimmt,  wenn  diese  Metalle  anhaltend  gezogen  (und  dadurch  mit 
grösserer  H&rte  begabt)  werden;  ferner  dass  die  Ziehbarkeit  des  Kupfers  ziem- 
nob  nnTerilndert  Ueibt  Dem  Kupfer  gleich  yezhalten  sich  das  feme  Qold  und 
Silber;  dagegen  nehmen  121ötige.s  Silber  und  14  karatiges  Gold  durch  das  Hartr 
ziehen  bedeutend  an  Ziehbarkeit  ab.  Hierdurch  entgeht  die  Notwendigkeit, 
Eisen,  Stahl,  Messing,  stark  legiertes  Silber  und  Gold  nach  mehreren  Zfigen 
vieder  auszugiahen,  während  dies  bei  Eapfer,  feinem  Silber  und  feinem  Golde 
weniger  odt-r  nicht  erforderlich  ist. 

Die  Erfahrung  hat  noch  keine  Zahlen  geliefert,  woraus  zu  ersehen  wäre, 
-wie  weit  im  innexeten  Falle  die  Verdünnung  der  Tereehiedenen  Metalle  durch 
ein  einziges  Ziehloch  getrieben  werden  könnte.  Die  Kenntnis  dieses  rmstandes 
wQrde  fibrigens  nur  von  theoretischem  Interesse  sein,  da  die  oben  angegebenen 
Rücksichten  notwendig  machen,  dass  man  stete  von  der  grü;^stcn  möglichen  Ver- 
dünnung weit  entfernt  bleibe.  Demzufolge  richtet  man  die  Zieheisen  so  ein, 
dass  jedes  Loch  nicht  weniger  als  0,85  bis  0,97  des  unmittelbar  vorhergehen- 
den im  Durchmesser  hat.  Als  Gesamt- Durchschnittszahl  kann  man  0,90  an- 
nehmen. In  der  Regel  aber  ist  dieser  Braeb,  welchen  wir  den  Yerdflimtnig»- 
faktor  nennen,  grösser  bei  dicken,  und  kleiner  bei  dünnen  Drfthten.  Dies  be- 
wirkt, dass  die  Sprünge  von  einer  Drnhtnummcr  zur  folgenden  bei  dicken 
Drähten  nicht  zu  gross,  bei  feinen  nicht  zu  klein  werden,  wie  es  der  Fall  «ein 
würde,  wenn  man  dttrcb  die  ganze  Reihe  den  nftmlichen  Verdflnnungsfaktor 
beibehielte.  —  Nennt  man  n  die  Anzahl  Nummern  in  einer  T\eihe,  D  die  Dicke 
der  gröbsten  und  d  die  Dicke  der  feinsten  Nummer  (beide  in  Millimetern),  so 
gtebt  der  Ausdruck 

den  durchschnittlichen  Verdünnungsfaktor,  aus  dessen  Grösse  man  ein  Urt^ 
über  die  Feinheit  der  Dickenabstufungen  im  ganzen  betrachtet,  herldten  kann. 
Vm  Ton  dm  hierin  Torkommenden  "Verschiedenheiten  einen  Begriff  zu  geben, 
diene  folgende  Zusammenstellung  von  Dickenreihen ,  welche  zugleich  über  den 
Umfang  derselben  und  die  gebräuchlichen  Drahtatärken  Auskunft  verschafft 
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Dicke 

-  -  -   

in  mm 

T)  II  rr  Ii  <r  Im  i 

JL/  Ii«*  %.^44«7V>1|        vif  1« 

Draht-GattQBgeii 

riAr 

IHBMIHI 
1 .  il  III  LUd  U 

^Cbste 
Nummer 

feinste 
Nummer 

Vprdfln- 
nnfUHi  ■  f  AkftAP 

n 

D 

d 

SHendriUite^  gewOhiilaolia  .  . 

40 



11,58 

.    ■  - 
0,10 

0,H8Ö 

25 

7,00 

0,40 
0,08 

0,888 

ff                                                                             *  * 

44 

11,68 

0,861 

WW  VW 

86 

0,13 

0.891 

II                                 f§                       *  * 

81 

10,9U 

0,52 

0,903 
0,904 

t$                                 f$                       *  * 

86 

0,40 

0,28 

PI  ■¥ 

42 

8,10 

0,20 

0,916 

»'                      w     ^          •  • 

54 

18,20 

0,18 

0,915 

„        Ela?ieiwttteii  .  . 

15 

0,80 

0,15 

0.887 

W                                             ww  * 

17 

1,32 

0,21 

0,891 

ff                                              ' '                              '  * 

29 

l,t2 

0,31 

0,955 

„        Krulzciidiiiütij  . 

23 

1 ,00 

0,37 

U,95ö 

23 

0,^2 

0,22 

0.962 

Seililrähte     .  . 

17 

6,25 

1.07 

0.896 

„     {ttrUhnBftoherv.t.w.  | 

86 

7,49 

0,18 

0,899 
0,966 

114 

12,65 

0,86 

»         •>         '  «» 

106 

10,49 

0,47 

0,971 

„        Eiaviersaitea  .  . 

20 

1,47 

U,38 

0,931 

w                     »»             •  • 

16 

1,07 

0,4(5 

0,941 

n 

14 

Ii' 

0,66 

0,012 

Kadeldrähte    .  . 

24 

1,22 

u,10 

0,59» 

Uhrfederdr&hte    .   ,1  16 

1,75 

0,89 

0,956 

ICeMiig-  und  Enpferdzilite  . 

26 

5,60 

o.to 

0,900 

n          n  n 

62 

21.90 

0,21 

0,927 

»t          »f              »1  • 

62 

Ib.üO 

0,19 

0,927 

»»          >t  * 

55 

16,60 

0,40 

0.93S 

Messingene  Klaviersni^  n    .  . 
Tombfi^-,  Kupfer-,  Ai^^entan- 

81 

1,14 

0,25 

0,951 

86 

7,40 

0.28 

0,905 

Cementierte  Drähte  .... 

25 

0,59 

0,12 

0,935 

Verailberte  Knpferdrftbte    .  . 

21 

2,89 

0,12 

0,858 

Echte  SUberdxUite  .... 

10 

0.26 

0,05 

0,888 

n              »>  .... 

18 

0,11 

0,05 

0,839 

M                f*  .... 

20 

0.28 

0,04 

0,901 

Der  durchschnittliche  Verdünminr^  -Faktor  würde  seine  Anwendung  finden, 
wenn  der  Faktor  für  alle  Stirfen  der  Keihe  gleich  wäre.  Da  die«  nach  obigem 
sieht  d«r  Fall  tein  ■oU,  «0  w«rden  am  richtigsten  die  Faktoren  «ner  Nam- 
mernreihe  derart  zu  bestimmen  sein,  dass  sie  eine  geometrisch e  Progression 
dcn.  d.  h.  jeder  folgende  darch  die  Multiplikation  dei*  vorhergehenden  mit  einer 
gewissen  —  für  die  ganze  lleihe  gleichbleibenden  —  Zahl  z  entsteht.  Haben  n, 
D  und  d  die  ihnen  ooen  beigele^^  Bedeotnng,  eo  ist  demnach  10  letien: 

vorin  z  willkürlich  genommen  wird,  daher  sich  ergiebt: 

n  - 1   ^ 
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II.  Abschnitt 


Wenn  man  mit  den  praktisch  beurtlhrten  Ordnungen  Qbrigent  im  Einklänge 
bleiben  will,  erscheint  als  zweckmässigater  Wert  für  r  der  Bruch  0,998  und  ee 
ist  folglich  jeder  Verdünnungsfaktor  um  Wn  kleiner  zu  nehmen  r1<  <1er  un- 
mittelbar vorhergehende.  Der  Fuktur  zwiscbeu  «It^r  dicksten  Draiitaummer  und 
der  «weiten  ist  danach  =  p;  swischen  No.  2  und  3  =  0,998  .  p;  zwiaehen  No.  S 
und  }  -  0,998«  .  p:  d.mn  t;o  fort:  0,99S^  .  —  0,998*  —  ",998»  .  ;>  —  u.  B.  w. 
bis  bei  i»  Nummern  der  Ueihe  der  letzte  Faktor  =0,996"  ^.p  wird.  Bei- 
•pieleweifle  auf  die  in  obiger  Tafel  xuent  aufgeftllurte  (englische)  EtBendnhft- 
Keihe  von  40  Niuninern  angewendet,  eigiebt  dieee  Berechnung  0,9197  und 
0,998'^  .  /)  —  0,8523. 

Mail  vvci.ss,  d;iäs,  feiuer  die  Abstufung  der  Löcher  ist,  die  Metalle  deisto 
weniger  an  Zähigkeit  embüsRen  und  desto  mehr  an  ESastioitftt  gewinnen;  daher 
zieht  man  Stalil,  Ki«pn  und  Messing,  um  sie  auf  einen  gewissen  Grad  zu  ver- 
feinern, lieber  durcii  vii.'le  und  wenig  Yoneinander  verschiedene  Ldcher,  als  durch 
wenige  und  stark  abgestufte,  besonders  wenn  die  Drfthte  su  Saiten  bestimmt  sind. 

Um  beim  Gebrauche  der  Zieheisen  zu  erforschen,  ob  ein  an  die  Reihe  kom- 
mendes Loch,  verglichen  mit  dem  vorhergegangenen,  den  gehörigen  Durchme«?ier 
habe,  mimt  man  entweder:  a.  daa  Loch  selbst,  mittels  eines  biiieiu^eächobenen 
schlank  keilförmig  gestalteten  und  mit  Teilung  yersehenen  Blechstreifens  (I,  25); 
oder  b.  1'  Dicke  eines  versuchsweiHe  durchgezogenen  Drjihtend©?,  mittels  der 
Drahtkiinke  (I,  43),  oder  c.  die  Verlängerung,  welche  ein  vorher  gemessenes 
DrabtstQck  beim  Durchgänge  erleidet,  woraus  auf  die  Verdflnnung  geschlossen 
werden  kann.  Man  wendet  diMes  letstere  Verfahren  besonders  bei  den  fein^tt  n 
Drähten  nn,  li*^!  welchen  die  genaue  Messung  der  Dicke  Schwierigkeiten  hat 
oder  weitiauhg  ist;  und  bedient  sich  dazu  eines  staüelartig  eingeschnittenen 
Bleches,  anf  weldiem  die  lAnge,  die  man  ¥or  dem  Ziehen  an  dem  Drahte  ab- 
misst,  neben  derjenigen,  wf'rhr  e-r  nacli  dem  7uge  haben  soll,  durch  th'n  Ein- 
schnitte angegeben  ist  (Zängelmass  der  Golddrskhtzieher).  Bei  einem  Verhält- 
nisse  der  ZiehlOcber  wie  1 : 0,9  ist  das  Terhftltnis  der  DnJitlftngen  wie  1 : 1,28 
und  die  Verl&agerang  =  0,28  oder  bdinahe  ein  Viertel. 

Man  bewegt  die  den  Draht  mit  sich  fBbrende  Zange  entweder  mit- 
tels der  Hand,  oder  mittels  einer  Vorrichtung,  die  durch  Maschinenkraft 
angetrieben  wird.  soll,  aus  leicht  ersichtlichen  Gründen,  die  Richtung 
der  wirkenden  Kralt  möglichst  genau  mit  der  Zielilochachse  zu.sammen- 
fallen.  üni  die  Reibung'  des  Drahtes  in  den  Ziebll')cbern  zu  vermindern, 
schmiert  mau  denselben  mit  Öl,  Talg,  Wachs  oder  anderen  Ötoäeu. 

Von  den  mechanischen  Einrichtungen  sind  folgende  eu  nennen:  Die  Stoss- 
Sange,  die  Schleppzange,  die  Ziehscheibe*  Als  Zange  dient  r^elmässig 
eine  selbstspanncnde  fl.  .'»68).  Die  Stosszange  wird  durcii  Kurbel  und  Lenk- 
stange iu  geraden  Gleisen  0,15  m  bis  1  m  hin  und  her  bewegt;  bei  dem  Hin- 
gange schliesst  sich  ihr  Hanl  selbstthätig,  erfasst  den  Draht  und  nimmt  ihn  mit, 
hei  dem  Rückgange  öffnet  ficIi  da«  Maul  selbstthätig,  bo  dass  der  Draht  in  Ruhe 
bleibt.  Da  die  Maulflächen  der  Zange  serauht  sein  müssen  (I,  564),  so  lassen 
dieselben  Spuren  am  Draht  snrfick,  weiche  als  Zangenbisse  dessen  Braocb» 
barkeit  schädigen.  Die  Schleppzange  wird  1,5  m  bis  10  m  weit  in  gerader, 
wagerechter  Hiibn  fortgezogen  und  nimmt  dabei  den  Draht  mit,  sodann  wird 
8ie  leer  zurück  bewegt.  Sie  erzeugt  desbiilb  weniger  Zangenbiss^  als  die  Stoss- 
zange. Die  Ziehscheibe  ist  eine  meistens  senkrechte  Trommel,  an  welcher 
mittels  kurzer  Kette  die  selbstspann  ende  Zange  befestigt  ist.  Nachdem  die 
Zange  an  das  Drahtende  gelegt  ist,  lässt  man  die  Trommel  kreisen,  wobei  zu- 
nächst die  Kette,  sodann  der  Draht,  und  zwar  in  beliebiger  Länge,  sich  auf- 
wickelt. Die  Ziehgchi'ibe  erzeugt  also  nui  i  .  1  i  Uitende  einen  Zangenbias.  Da- 
mit der  Draht  auf  der  vorher  aufgewickelten  Kette  nebst  Zange  keine  ihn 
schädigende  Verbiegungen  erfährt,  ist  in  der  Trommel  eine  Vertiefung  für 
Kette  und  Zange  ausgespart;  man  verschiebt  auch  wohl  die  IVommel  in  ihrer 
Achsenrichtung,  oder  ilas  Zifheinen,  teil.s  damit  der  Pt  iht  möglichst  neben  der 
Kette  aufgewickelt  wü-d,  teils  um  die  Drahtwindungen  über  die  Trommel  aus- 
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zubreiteo.  Die  Eiuricbtung  der  ZiehfcheiLen  und  ihre  Anordnuni,'  i«*^  librigens 
aehr  rmchiedenartig ;  zuweilen  lässt  man  den  Draht  durch  zwei  oüerinehrere 
biBternmuBder  angeordnete  ZieblOeber  geben.*) 

Sehr  aicke  Drühte  können  mittele  der  Scbelbe  nicbt  geiogea  werden,  wegen 
ihrer  geringeren  Biegsamkeit. 

Folgende  (für  den  Eisendrabizug  geltende)  Übersicht  giebt  von  den  in- 
dei  nemUeb  Tev&nderlieben  VerbUtniieen  der  Sebeiben  einen  Begriff. 

Dicke      Sek.GeBchwindig*    Dnrchmesser   Umdrehungen  Arbeitaverbrauch 
des  Prahtes   keit  des  Ziehensp    der  Scheibe,       in  einer      für  jede  Scheibe« 
mm  cm  cm  Minute  Pferdestärken 

^  »  •  «  *  20    •    •    «    •  %)%}    ••»*  7»«a«  7 

6  .  .  .  .  29    ...   .  50   ....  II  ....  5 

5  .  .  .  .  '>')•«..  45   ....  15  .   .   .   •  A 

4  .  .  .  .  4ü  .  .  .  .  37  ....  21  ....  3V4 
8  .  .  .  .  53    ...    .  a5    ....  129  ....  2Va 

5  .  »  .  .  80   ....  27....  56  ....  2 

1   ....    153    ...   ,     23   ...    .  128    ...    .  1'/, 

Dtr  ArVicif  veilirauch  kann  —  wrnn  alle  übrif^en  Verhältnisse  wie  vov 
iteheDd  bleibeu  —  für  das  Ziehen  von  Messingdrabt  auf  Vs  und  Ton  Kupfer- 
dreht auf  Vs  des  angegebenen  geschätst  werden.  Die  ZaUen  sind  besondere  in- 
m^tcn  schwankend,  als  sie  in  gewissem  Grade  von  der  zu  Gebote  stehenden 
Kraft  abhängen,  das  heisst,  in  I^ücksicht  anf  diese  oft  die  Umdrebangasahlen 
der  Sebeiben  kleiner  gewählt  werden. 

Die  Gestalt,  in  welcher  die  Metalle  dem  Drahtzuge  überliefert  wer- 
den, moss  der  des  Drahtes  selbst  möglichst  nahe  kommen.  FUr  runden 
Draht  sind  demnadi  mnde  Stäbe  oder  Stangen  am  tweekmSsstgsten;  andere 
gestaltete  (z.  B.  yierkantige)  nehmen  nicht  nur,  weil  sie  erst  noch  eine 
GeitaltsTer&ndertuig  in  den  Zieblöchem  erleiden  mOssen,  mehr  Arbeit  in 
Anspruch,  inendem  haben  auch  den  NaehteÜ,  dass  sich  an  den  Kanten 
leicht  Teile  des  Metalles  beim  Ziehen  umlegen  und  dadurch  Veranlapsurif? 
zu  unganzen  und  schiefrigen  Stellen  im  Drahte  geben.  Wichtig  ist  femer 
die  Wahl  des  mechanischen  Mittels,  durch  welches  die  Drahtstäbe  her- 
gestf-Ilt  werden.  Die  Metallteile  erhalten  diircli  da.^^  Drahtziehen  eine 
gleich.«aui  fadenförmige  Anordnung,  und  je  mehr  ächou  das  GefUge  der 
Sttbe  sich  jener  Besob^enbeit  nttbert,  desto  beaaer  nnd  mit  desto  ge- 
ringerer Gfefabr  des  Abreissens  gebt  das  Ziehen  vor  sich.  Das  Äbreissen 
d«  Drabtes  aber,  wenn  es  aneh  nie  gftnzlich  zu  vermeiden  ist,  soll  doch 
nSgliebst  selten  Torfallen,  weil  es  Zeitverlust  yemrsacht  nnd  rar  Ent- 
ttelnmg  vieler  kurzen  Stücke  oder  Enden  Anlass  giebt,  welche  schwer 
oder  gar  nicht  verkäuflich  sind,  da  mnn  im  Handel  fordert,  dass  ein 
Rin;:  Draht  au.^  möp:Hchst  wenig  Adern  bestehe.  (Ausserordentliche 
Leibiuügen  sind  es  gleichwohl,  wenn  z.  B.  von  feinen  Kisendrähteu  — 
3400  bi.s  7000  m  auf  da;^  Kilogramm  —  Ringe  von  40  000  bis  48  000  m 
Fsdenlänge  in  einer  eiii^igeu  Adei  erzeugt  wurden.)  Unganze  Stellen  in 
den  Drabtstäben  sind,  wenn  ancb  klein,  doch  von  bedeutendem  Nachteile, 
weil  sie  sich  mit  der  Verlüngeruig  des  Drabtes  sehr  ausdehnen  nnd  zu- 
letzt eine  grosse  LSnge  desselben  schlecht  oder  nnbranchbar  machen. 


>)  D.  p.  J.  1882,  244,  30  m.  Abb.;  18tt3,  2öO,  296  m.  Abb.;  Id84,  2oi,. 

829  m.  Abb. 

*f  D.  p.  J.  188S.  2ftO,  290  m.  Abb.;  1885,        87  m.  Abb. 
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II.  Abtohnitti 


i^"'  Die  Verfertigung  der  Drahtst&be  kann  geschehen:  a.  durch  Schmieden 
(bei  Stahl  und  Eraen).    Dieses  Verfahren  ist  gflna^  für  das  Oeitlge,  nur  ist 

die  ITrr  ti  Illing  runder  Stäbe  mit  Weitläufigkeit  verbunden,  kostspielig:,  daher 
nicht  gebräuchlich.  —  b.  Durch  Giessen  und  Abfeilen  oder  Abschaben  (bei 
IffMsing  ond  Tombak).  Bunde  Stäbe  können  auf  diese  Weise  leicht  bersestaUt 
werden;  aber  das  kristallinische,  mit  geringerer  Fartigkat  verbundene  ^efBge 
der  OussstRHe  ist  d*'ni  l>ralit2iehen  nicht  günstig  und  erfordert  anfangs  sehr 
gering  abgestufte  Zieh  loch  weiten,  um  allmählich  ein  mehr  fatteriges  Gefüge  zu 
erseogen.  Da  flbrigens  aoeh  Stftbe  von  der  genügenden  liLnge  nur  nemlich 
diok  gegossen  v,  er  len  können,  so  vermehren  sie  die  Arbeit  des  Drahtzngea  und 
den  Arbeitsverbrauch  bedeutend,  weshalb  man  dieses  Verfahren  meist  verlassen 
bat.  —  c.  Durch  Giessen  und  darauf  folgendes  Schmieden  (bei  Kupfer, 
Silber  und  Gold,  als  gieaibaren  Metallen,  welche  sich  glühend  hämmern  lasBen). 
Das  Schmieden  verändert  das  Gefüge  auf  eine  vorteilhafte  Weise  und  vermehrt 
die  Zähigkeit  Unmittelbar  vor  dem  Ziehen  werden  die  Stäbe  rein  gefeilt 
Wagen  aer  unter  b.  angegebenen  Umitliide  wendet  man  diese  Hentallimgsart 
ÄOr  bei  Knpferstäben  an,  welche  mit  Gold  oder  Silber,  und  bei  Silbfirstäben, 
wdche  mit  Gold  überzogen  werden,  weil  die  notwendige  zarte  Schicht  des  teu> 
reren  Metalles  nur  hervorzubringen  ist,  wenn  der  Stab  anfönglich  eine  bedeu- 
tende Dicke  hat;  desgleichen  aus  ähnlichem  Grunde  bei  Kup^rstäben,  die, vor 
dem  Ziehen  durch  Zinkdilmpfe  oberflächlich  in  Messing  oder  Tombak  verwan- 
delt werden.  —  d.  Durch  Walzen  (bei  Eisen  und  btahl).  Dieses  allgemein 
fiblicbe  Verfebren  Ist,  wie  das  Sehmieden,  vorteübaft  in  Beriebong  auf  das  Qe- 
füge;  runde  Stäbe  Lvsson  sich  in  dem  Stabwalzwerke  überhaupt,  und  im  be- 
soudern  von  jeder  für  den  Drahtzug  geeigneten  Dicke,  viel  leichter  als  unter 
dem  Hammar  darstellen.  —  e.  Durch  Zerschneiden  von  Blech  oder  dicken 
Platten.  Im  kleinen  schneidet  man  mit  einer  Handschere  von  Blech  schmale 
Streifen  ab,  die  man  mit  der  Feile  znrundet  und  dann  zieht.  Beim  fabrik- 
mäasigen  Betriebe  werden  von  eewalzten  Platten  oder  bciueuen  ähnliche  Streifen 
mittels  einer  starken,  doroh  Masebine  bewegten  Schere,  ▼ortrilbafter  miUels 
Schneidwalzen  (S.  181)  oder  Sägen  geschnitte  n  i  Eisen,  Kupfer,  Messing,  Tombak, 
Neusilber,  Zink,  Aluminium),  Vor  gegossenen  und  nicht  nach  geschmiedeten 
•Stäben  haben  die  geschnittenen  den  Vorzug  grösserer  Festigkeit  und  Züliigkeit; 
aber  gegen  geschmiedete  oder  gewalzte  stehen  sie  in  dieser  Beziehung  zurück. 
Ausaerdera  legt  sich  der  an  den  Schnittflächen  unvermeidliche  Grat  (da  ein  Ab- 
feilen desselben,  der  Kosten  halber,  in  der  Regel  nicht  ausgeführt  wird)  beim 
Sieben  leieht  nm  und  ▼erorsacht  üngansbeit  nnd  8paltnB||en  im  Dralite.  Übrigens 
ist,  nach  dem  obigen,  schon  die  vierkantige  (und  oft  nicht  einmal  regeUnAsstg 
<{ttadratisehe)  Gestalt  an  sich  nicht  empfebiengwert  Demungeachtet  findet  pich 
der  Gebrauch  geschnittener  Stäbchen  allgemein,  weil  dieaelbfu  uiit  geringen 
Kosten  und  in  so  scbwaeben  Abmessungen  zu  verfertigen  sind,  dass  fie  des 
letzteren  Umstandes  wegen  mit  Terhftltnismftisig  wenig  Arbeit  in  dünnen  Draht 
Ausgezogen  werden  können. 

Die  Anlage  zu  Form-Draht  geschieht  nie  in  dicken  Stäben,  weil  man  sol- 
chen Draht  nicht  von  bedeutender  Dicke  verfertigt.  Man  sieht  daher  entweder 
runden  Draht  oder  schmale  gesclmittene  Blechstreifen  (wie  es,  nach  der  beab- 
sichtigten Gestalt^  zweckmässiger  ist;  durch  die  verschiedentlich  geformten  Löcher, 
bis  die  Ausbildung  und  Verfeinening  genügend  erfolgt  Ist. 

Die  Drähte  von  Stahl,  Eisen,  Kupfer,  Mesj^ing,  Tombak,  Neusilber, 
Platin,  Gold  und  Silber  müsben  von  Zeit  zu  Zeit  schwach  rot  geglüht 
{und  Tor  der  Fortsetzung  des  ZiebeiiB  wieder  TSUig  abgekühlt)  werden, 
um  neuerdings  die  Tsrlorene  Weichheit  zu  erlangen.  Am  bSufigsten  Ist 
das  Oltthen  nOtig  bei  jenen  Metallen,  welche  ibre  Ziahbarkeit  schnell  Ter- 
mindern,  also  hei  Stahl,  Eisen,  Messing,  Neusilber,  legiertem  Golde  und 
legiertem  Silber;  gutes  zähes  Kupfer,  feines  Silber  und  Gold  erfordern 
nnr  ein  seltenes,  die  letzteren  beiden  wohl  auch  gar  kein  Glühen.  Ja 
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dünner  die  l)räüte  ichoa  geworden  sind,  desto  minder  oft  bedürfen  sie 
des  Glühens,  teils  weil  sie  durch  die  Verfeinerung  mehr  Zähi^^keit  er- 
lügt haben,  teils  weil  bei  dünnen  Dräiiten  schon  die  Erhitzung  im  Zieh- 
caaen  das  Hartwerden  ganz  oder  wenigetene  bis  za  gelriaeem  Grade  Ter- 
hindert.  Sehr  feine  Drtiite  erfordern  gar  nicht  mehr  wirkliehe  Oltth- 
hibe,  Bondem  nnr  eine  etarke  Erwirmnng,  nm  Tellig  wieder  weich  za 
werden. 

T)ii^  Glühen  der  Drahtstäbe  und  Drähte  geschieht  »'nf weder  (sL-ltenl  auf 
€iijem  oüenen  Herde  zwischen  Kohlen,  oder  in  der  Sohmiede-Rese,  oder  in  Glüh- 
ofen (I,  171).  Die  ersten  beiden  Arten  sind  unvorteilhaft  durch  grossen  Hrenn- 
•toff-Äufwand  und  durch  die  von  der  Luft  bewirkte  ftarke  Oxydation  (Glfih- 
^p-an-Bildnng).  Die  Glühöfen,  welche  daher  den  Vorzug  verdienen,  siril  von 
verschiedener  Bauart  Eisen-  und  Stabldrähte,  welche  am  meisten  Glühspan 
än«etzeii,  taucht  man  vor  dem  Glühen  in  Lehmbrei,  um  sie  yor  der  ESnwirlrung 
der  Luft  zu  schützen;  oder  besser,  man  vcrRchliesst  sie  in  bedeckten,  hohlen 
eoemen  Gefä^sen  (I,  196),  welche  von  der  Flamme  des  Glühofens  erhitzt  werden.') 

Um  die  Menge  der  zur  Bildung  deü  Glühspanes  Veranlassung  gebenden 
Luft  innerhalb  der  Glühgefasse  zu  mindern,  setai  man  in  deren  ^tte,  soweit 
ihr  Raum  nicht  von  dem  ringförmir,'  7ti^;immengebogenen  Draht  in  Anspruch 
genommen  wird,  hohle  Eisen-  oder  Thon  korper,  gestaltet  auch  wohl  die  GetUsse 
nng{5rraig,  fOllt  auch  den  vom  Draht  niefit  eini^nommenen  Baum  mit  Band 
(1,  200).  Andererseits  ist  vorgeschlagen  worden,  in  das  GlühgefUss  Stickstoflf*) 
oder  KohlcnoxydgaB*)  einzufnhren,  bezw.  daselbst  zu  entwickeln.  Ändere  Vor- 
schläge gehen  dahin,  das  Glühen  in  Bädern  geschmolzener  Sülze  (Chlorkalcium, 
Natronhjdrat,  Natron wasoerglae)*) ,  oder  glflhenden  Bleien'),  oder  mittels  eines 
elektrischen  Stromes^)  vorsnnehmMi;  es  scheinen  aber  diese  VorachUige  keine 
Folge  gehabt  zu  haben. 

1)  Eisendraht Man  wählt  zur  Drahterzeugung  am  besten  ein 
sehr  zähes  und  festes,  im  Bruche  fadiges,  nicht  unganzes  Eisen.  (!  rosse 
Weichheit  desselben  wird  sehr  häufig  verlaugt  und  deshalb  verwendet 
man  dae  geechmeidige  Flnsaeieen  in  grossen  Hengm  für  die  Drahtersen- 
gung.  Manche  DrfiLte  aber  Terlangen  wegen  ihrer  Verwendung  (z.  B. 
in  Woll-  und  BaumwoU-Eratzen)  ein  hartes  Eisen.  Die  frUher  gebräneh- 
liche  Art  des  Eisendrahtyerfertigens ,  nämlich  das  Ziehen  geschmiedeter 
oder  ge^hnittener  Stäbe  zuerst  mittels  Stosszangen,  sodann  auf  Scbelbent 
ist  nunmehr  gttnzliüh  abgekommen,  und  es  wird  nur  gewal/tes  Rundei.'^'^n, 
ansschliesslich  auf  Scheiben,  zu  Draht  gezogen.  Dieses  aber  stellt  man 
nnter  dem  Walzwerke  in  so  geringen  Dicken  und  so  bedeutenden  LUngen 
dar,  dass  es  die  Stelle  der  dicken  gezogenen  Drähte  vertritt,  auch  unter 
der  Benennung  Draht  (Walzdraht)  in  den  Handel  gebracht  wird;  in  der 
That  sind  die  jetzt  Torkommenden  Eiaendrtthte  Ton  4  bis  6  mm  oder  noch 
gitoerer  Dicke  Walzdraht,  nnd  nnr  die  donneren  Arten  gelegen. 

*)  D.  p.  J.  Iö52.  126,  277  m.  Abb.;  lb»2,  243,  316  m.  Abb.;   1663,  250, 
298  m.  Abb.;  1884,  2o6.  449  m.  Abb^  267,  88  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1882,  244,  32. 
*)  D.  p.  J.  1879,  284,  76. 
«)  D.  p.  J.  1871,  802,  190. 
•j  D.  p.  J.  1884,  254,  331. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1886,  S.  3.^. 

Stahl  und  Ei^en,  löäti,  8.  14. 
•)  D.  p.  J.  1877,  228,  438. 
*)  Karsten,  Eiaenhflttonkunde,  IV.  850. 
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n.  Absoluutt. 


Das  Drahtwalzwerk  hat  mit  dem  Stabwalzwerke  (S.  180)  die 
grOsste  Ähnlichkeit.  Es  besteht  aus  drei  übereinander  liegenden  Walzen 
mit  ringshemm  lanfenden  Einschnitten  oder  Furchen  (Kalibem),  welche 
Züsaiiimen  eine  Reihe  stufenweise  an  Grösse  abnehmender  Öffnungen  bil- 
den. Die  Utfnungen  sind,  wenn  man  nur  \S'alzdraht  von  einerlei  Dicke, 
behufs  des  Ziehens  auf  Scheiben,  darstellen  will,  sämtlich  qua<lratisch, 
hin  auf  Uiö  vorletzte,  welche  oval,  und  die  letzte,  welche  kreidrund  ist. 
Die  grö88t6  öffimng  hat  etwa  25  mm  im  Qnadtat,  dia  klemste  4  bia  7  mni 
im  Dnrchmesser.  Mehrere  nmde  KaUber  amd  erforderlich,  wenn  et  Sick 
nm  die  Verfertigung  der  entapreehenden  verachiedenen  Nnmmem  von 
Walzdraht  handelt.  Die  Waken  sind  z.  B.  bei  45  bis  60  cm  Länge 
20  bis  23  an  dick  und  machen  225  bia  250  ja  bis  400  Umläufe  in 
1  Minute,  sodass  das  Eisen  mit  nngefHhr  '2,7  m  Geschwindigkeit  nnd 
mehr  auf  die  Sekunde  durchgebt.  Das  Eisen  wird  in  gewalzten  25  mm 
dicken  Quadratstiibeu  von  fin  bis  9'*  rm  ]Ain<ye  angewendet,  welche  man 
im  Flammofen  weissglUhend  Uiacht  und  dann  die  Kaliber  des  Walzwerkes 
der  Reihe  nach  mit  solcher  Schnelligkeit  durchlaufen  lässt,  dass  längste 
nach  Verflosa  einer  Minute  jeder  Stab  —  mnd  nnd  auf  etwa  10  bis  20  m 
verlttngert  —  noch  rotglühend  ans  dem  lotsten  Binschnitte  herrorgchi 
Man  wickelt  diesen  Walzdraht  sofort  anf  eine  Art  Haqsel  yon  irier  auf 
einem  Kreuze  stehenden  Eisenstäben,  scheuert  oder  beizt  ihu  (s.  nntni) 
nach  dem  Erkalten,  damit  er  blank  wird,  und  bringt  ihn  zu  den  Zieh* 
Scheiben.  Neuerlich  gebraucht  man  zur  neschleiinignng  der  Arbeit  das 
Öchneliwaizwerk in  welchem  das  Eisen  gleich/eitig  auf  dem  Durch- 
gange zwischen  mehreren  Walzenpaaren  begritYen  ist,  da  man  es  in  ein 
folgendes  Kaliber  schon  einführt,  ehe  eä  das  vorhergehende  ganz  ver- 
lassen hat. 

Da  bei  jedem  Durchgänge  der  Draht  eine  erhebliche  Verlftogerong  erfthii, 

80  bilden  sich  zwischen  den  beiden  Kalibern,  welche  ihn  gleichzeitig  bearbeiten, 
allmählich  grösser  werdende  Schleifen,  sofern  die  Geschwindigkeit  der  Walzen- 
undange  dieselbe  ist.  Soll  die  Schleifen biiduug  fortfallen,  so  müsbeu  die  WaUeu- 
paare  ihrer  Stellung  in  der  Reibe  nach  eine  zunehmende  Um fangsgesch windige 
keit  haben,  die  teils  durch  grossere  rmdrehungsz;ihlf n .  teils  durch  grö-^ere 
Durchmesser  erreicht  wird.  Das  kommt  in  Frage,  wenn  man,  wie  mehr  und 
mehr  sehränchllch  wird,  das  Ümttecken  des  Drahtendet  «ellratthätig  stettflloden 
läAst.  Es  ist  jedoch  schwer,  die  Geschwindigkeiten  den  eintretenden  Streckungen 
gcm&^«ts  zu  homessen,  wcslmlb  die  >:elfistth?itigen  ümsteckvorrichtungen ,  welche 
zugleich  den  l>raht  während  Heines  Durchgangs  leiten,  oft  nachgiebig  angeord* 
net  sind.  Die  Walzenpaare  worden  fOr  den  vorliegenden  Zweck  lüutereiaaiiHer 
gelegt,  so  das'!  der  Draht  sich  einfach  geriidlinig  lifwegt,  oder  über,  oder  —  in 
ihrer  Acbsenrtchtung  —  nebeneinander  gelegt,  so  dass  der  aus  einem  Waliea- 
paar  hervortretende  Draht  bogenförmig  d^m  anderen  Walienpaar  zaeilt.  Zo« 
weilen  sind  aucli  lu  ide  Anordnungen  gemischt.  Mat^ebend  fCbr  die  Anordnung 
i<;t  einerseits  dit-  Kiitk^iclit  auf  Ersparottg  an  Bediennngsmannsohaften,  anderer^ 
seits  der  Preis  für  die  Anlage. 

Beispielswdse  enthält  ein  solches  Schnellwakwerk  (ohne  selbstthätige  Um- 
stecknng)  12  Kaliber;  die  Walzen  machen  minutlich  300  bis  400  Unlftafe,  haben 

>i  1).  p  ,T  1879.  104  m.  Abb.;  1882,  244,  27  m.  Abb.,  245,  249  m. 

Abb.;  1883,  2öO,  ui.  Abb.;  1884,  254,  54  m.  Abb.;  lö8D,  256,  89  m.  Abb., 
402  m.  Abb. 
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23  cm  Diirchmcfwer  (3,6  bis  4,8  m  sekoDdl.  ümfangsgeschw.)  und  verarbeiten 
4  bis  4,ö  cm  dicke  Stäbe,  Kufippel,  tn  4  bis  6  mm  dickem  Draht  mit  40  bis  SO 
Pferdekräften.  Der  Öewichtsverliwt  durch  das  Erhitzen  beträgt  lU  bis  12%; 
die  Dr&hterzeugiuig  btträgt  in  24  Standea  7500  bis  9000  kg. 

Mit  t  hr  genaneii  Waiswerken  kaiui  man  den  Draht  bii  hecab  so  S  mm 
Dicke  auiwulzen. 

Bebafs  weiterer  Verfeinerung  des  Drahtes  durch  das  Ziehen  muss 
der  Walsdnüii  nuAcbst  Tom  Zaaäm  oder  GKUu^ao  iMifreH  werden.  Das 
geechieht  entweder  doxeh  Belsen  allein,  oder  dnrdi  meebeniaeheB  AV 
IkrOokeln  dee  grtssten  Tette  des  Znndeti  nnd  dem  folgendes  Bdsen. 

Für  Li-  A'ibröckeln  des  Glflhspans  benutzt  man  Rollen,  um  welche  der 
Draht  mehrfach  durchgebogen  wird'),  indem  zum  Beispiel  der  Draht  über  drei 
untere  Rollen  hinweggefübrt  wird,  zwischen  welche  zwei  obere  Bollen  so  herab- 
hängen, dass  5  mehr  oder  wenig*  r  gtarke  Biegungen  herrortfebvaiOht  werden, 
die  den  Glühspan  bis  auf  kleine  Haste  ablösen;  ietitora  ww&a  mm  grOMten 
Teil  auf  der  Polterbank  entfernt. 

Zum  Btutn  dieni  vurdüimte  Schwefelsäure  (öü  his  100  kg  Wasser 

anf  1  ifc^r  SSnre);  neeb  dem  Belsen  wird  der  Diabt  mit  Stiknildi  }m- 

Inndelt  nnd  gewieehon. 

Ea  wird  angegeben,  dase  man  zum  Beizen  solchen  Drahtes,  welcher  zu- 
nächst  durch  mechanische  Behandlung  den  grössten  Teil  des  Glöh=pRns  verloren 
hat,  nur  etwa  3  ky,  dagegen  zum  Beiden  anderen  Waizdrahtes  (man  kann  nicht 
jeden  Draht  auf  die  w.  o.  angegebene  Art  behandeln)  22  bis  85  liy  60*  Sekwefel- 
sinie  iBr  1000  kg  Walzdraht  gebraucht. 

Das  Beizen  ist  iJlstig,  unter  anderem  auch,  weil  die  gebrauchte  Beiz- 

fiüBsigkeit,  in  Bäche  abgelassen,  das  Wasser  derselben  ff!r  Pflanzen  wie 

Thicre  schädlich  macht.     Es  wird   der  Draht  durch    las  iiei/.en  auch 

brüchig.^)    Man  ist  det»haib  bestrebt,  möglichst  wemg  zu  beizen,  und 

wendet  aas  diesem  Grande  die  w.  o.  erwtimten,  die  Bildung  de*  Glflh- 

spuiB  mindernden  oder  Cut  verhindernden  Mittel  beim  Glühen  an.  Das 

ist  dermassen  gelangen,  dass  vielfiEich  nur  der  Walzdraht  gebeizt  wird, 

ja  es  soll  nnter  ümsttnden  ohne  Beisnng  gnter  Draht  enengt  werden 

können.*) 

Das  Anp'/iehen  des  gewalzten  Drahtes  auf  der  Scheibe  ertordert.  um 
eine  Verdlinnuug  von  4,5  auf  1  mtn  Dicke  zu  bewirken,  gewöhnlich 
12  Zitihlöcher;  zwischen  diesen  Ziehungen  ist  ein-  bis  viermaliges  Gltlhen 
aOtig,  je  naoh  Beeehaffmheit  des  Eisens. 

Statt  der  Talgschmiere  (B.  286)  wendet  man  wohl  eine  leoehte  Verkupferung 
an  f<^iirch  Einlegen  dea  blanken  Drahtes  in  Kupfervitriol Ifisnng)  oder  legt  den 
gut  gereinigten  Draht  vor  dem  Ziehen  Ib  Mmaten  in  eine  Brühe,  welche  aus 
?5  iSnen  Waaeer  tmd  1  Teil  anflSebarem  Fett  besteht.  Letzteres  ist  wie  folgt 
meammengesetxt :  'iO  Gewichtsteilo  Riciuusül  oder  32  Teile  BQbdl,  11,5  Teue 
66*/«  Schwefelsäure,  17,5  Teile  Soda  und  100  Teile  Wasser.*) 

Der  Abfall  beim  Drahtzidien  besteht  aas  dem  Abbraade  oder  dem  Ver- 
luste durch  Glühspan  und  aus  durch  Abreissen  entstehenden  kurzen  Enden.  Die 
Grösse  desselben  ist  nach  der  '!üte  des  Fiscns,  sowie  nach  der  grösseren  oder 
geringeren  Vollkommenheit  der  Maschinen  und  des  Verfahrens,  sehr  veränderlich, 


*)  Z.  d.  V.  d   T.  1S86,  ?  ?  J5,  S.  352  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1H71,  202,  190,  208,  419;  1Ö75,  21g,  94. 
•)  Vergl.  Z.  d.  V.  d.  L  1886,  S.  245  u.  246. 
•)  D.  p.  J.  1888,  MO,  207. 


Digitized  by  Google 


242  IL  Abwbiiitt. 

und  daher  im  allgemeinen  nicht  anzugeben.  Der  Abbrand  darf  bei  den  feinsten 
Drähten  nicht  üb«r  10%  steigen  und  kann  durch  das  Glühen  in  verschlossenen 
GofUssen  (S.  2S9)  bis  auf  2%  vermindert  werden.  Gewöhnlich  erh&lt  man  aus 
100  l-g  Eisen  1)0  Iiis  93  kg  gßnnhten  Draht,  und  ai»  100  dm  letatena  85 
bis  90  kg  Vi  rkrmnichen  ^ezopenfn  Draht. 

Im  UauUei  iindet  sich  Jbdseudraht  in  zahlreichen  Abstufungen  der  Dicke, 
9»  dio  Tafel  8.  385.  Zu  besonderen  Zwecken  beetimmte  Eieeodf»litarteii  nid; 
die  eisernen  Klaviersaiten,  welche  durch  längeres  Ziehen  in  wenig  abgestuf- 
ten Löchorn .  und  ohne  (Ilühung,  einen  hoben  Grad  von  ElasticitSt  erlangen; 
der  E rat^cndraht,  Kardätschendraht  zu  WoU-  und  Baumwoilkratzen;  der 
Knpferschmieddraht,  Kasseldraht  (3  bis  8  mm  dick),  zum  EinfUMB  der 
Ränder  an  kupfernen  Kesseln;  der  gebrannte  (ausgeglühte,  daher  ganz  weiche 
und  biegsame,  aber  Ton  Glühspan  schwarze)  Draht  für  Blumenmaoher,  Gold* 
arbdter,  Gtlirtler  n.  a.  m.  Von  Eisendraht,  der  1  mm  diek  ist,  gehen  nngeflUir 
162  m  auf  1  kij.  —  Formdraht  aus  Eisen  kommt  für  einige  Zwecke  in  Anweii> 
dung;  so  der  vierkantige  (quadratische)  zu  Drahtn!lgeln,  der  halbrunde  (Splint- 
draht),  woraus  elastische  Vorsteckstifte  (Splinte)  gebogen  werden,  der  dreikan' 
tige«  neoerdingt  aneh  der  orale  (im  Qnenehnitt  wliptMche),  sn  Beschligen  fBr 

Verkupferter  und  verzinnter  Eisendrabt  kommen  ebenfalls  vor.  Wenn 
die  ZiehlOcher  recht  glatt  nnd  in  ihrer  Anfeinaaderfolge  wenig  an  Ordese  f«i^ 

schieden  sind,  so  kann  ein  Draht,  welchen  man  verzinnt  hat,  recht  gut  ohne 
Beschädigung  des  Zinnnberzuges  feinfrezogen  werden,  wenigstens  durch  einige 
Löchergehen.  Verzinkter  Eiseadraiit  (bei  welchem  jedenfalls  das  Vcrziiikoi 
naeb  g&sÜeh  beendigtem Zieboi  itattflndet)  wird  sa  den  Leitungen  der  elektro- 
magnetischen Telegraphen  angewendet;  dendbe  wird  gewöhnlich geliefeit 
in  Adern  (8.  237)  von 

106  m  löO  m  225  m  Länge 

oder  17  kg  iti  kg  0  kg  (Gewicht 

bei      5  mm  4  mm  2,5  mm  Drahtdicke. 

Das  Zusammenfügen  der  Drahtenden  ge  rhieht  entweder  durch  Überein- 
anderlegen (nach  vorhergegangener  Abschrägung)  und  Umwinden  mit  dünnerem 
Draht  oder  (am  besten)  mittels  einer  sc^enannten  WSrgellOtetelle,  bei  wel- 
cher das  Ende  jeden  Drahtes  in  4 — 5  Windungen  schraubengangf^rmig  um  den 
andern  herumgewickelt  und  die  dauernde  metallische  Berührung  beider  Drähte 
durch  Zinulot  herbeigeführt  wird. 

2)  Stahldraht.  Die  Behandlung  des  Stahles  beim  Drahtziehen  ist 
jener  des  Eisens  wesentlich  gleich.  Beim  Glühen  muss  die  grö&ste  Sorg- 
faXi  angewendet  werden,  um  das  Verbrennen  des  Stahles  zu  vermeideo. 
Maa  deht  den  Stahldnht  jedemit  ans  gewalzten  rmtdan  Stäbehou 

Der  StaUdraht  kommt  —  0,33  bis  5,8  mm  dick  —  mm  Qebiaach 
für  Uhrmacher  nnd  Mechaniker,  gewöhnlich  in  fosslangen  geraden  Stttokes 
unter  dem  Namen  Rundstahl  (gezogener  Rnndst-ahl)  im  Handel  vor; 
stärkere  Arten  (6  bis  1 0  oder  1 2  mm)  sind  gewalzt.  Stabldrftbte  in  Bingen 
werden  zu  Klaviersaiten  u.  s.  w.  angewendet;  s.  die  Tafel  S.  235. 

Es  wird  z.  B.  gewalzter  Rundstahl  von  6,5  >n:>!  Dicke  durch  6  Löcher  bis 
auf  3  mm  verdünnt  (Grobzugj,  dann  durch  fernere  6  LOcher  auf  1,5  mm 
(Ifittelzugj,  dabei  der  Draht  nach  jedem  Zuge,  also  ttberhanpt  ISmal,  ge* 
glüht;  die  weitere  Verfeinerung  (Feinzug)  aber  ohne  alles  Glühen  bewerk- 
stelligt, ind«  ni  man  dam  den  Draht  einmal  auf  galTanischem  Wege  Yerkapfert 
(veiigl.  S.  2i\ ). 

Der  englische  stählerne  Saitendraht  besteht  aus  einer  weniger  keUea- 
stoffhaltigen  Stahlart,  als  der  Eundstahl.  ur  1  i  t  deshalb  weicher  und  biecn''in3er 
als  diraer.  Stahlsaiten  sollen  klangvoller  werden,  wenn  man  sie  in  gepulrer- 
tem  nngelQeehten  Kalk  eingegraben  Aber  Fener  dnnkelblan  anlaufen  Usit;  die 
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bbiie  lurhe  kum  man  dnreb  Beisen  und  AbpatMa  mit  Kalk  naeUier  wiadttr 

wegschaffen.  Eigentümtich  geformte  Arten  von  Stahldraht  sind  der  gezogen« 
Tierkantige  Stahl  (quadratisch  oder  flachviereckig  im  Qner<»ohnitte);  der 
Triebstahl  mit  6,  7,  8,  10  oder  12  L&ngenfurchen  (wodurch  der  Querschnitt 
die  Qeetalt  eines  kleinen  gflnhaten  Rades  erb&lt),  von  den  ühmiadiem  aar 
Tprfprtifjnnf,'  der  Getriebe  angewendet;  der  Sperrkegelstnli  1  rlienfalls  sum 
Gtbraucbe  der  Uhrmacher,  nftmlioh  cor  Verferbganff  kleiner  bperrkegel,  daher 
im  Qttendmitte  tob  entsprechender  Geitalt;  der  Brillendrahv,  hiübriiatd  mit 
einer  Furche  anf  der  flachen  Seite,  also  im  Querschnitte  Ton  mondviertelähn- 
licher  Gestalt,  znm  Einfaseen  der  Brillengläser.  Zu  erv^flhnen  ist  endlich  der 
iwischen  Walzen  dinm  und  platt  ausgestreckte  (geplättete)  Stahldraht. 

3)  Knpferdraht.  Zur  Verfertigung  desselben  werden  teils  qua- 
dratische iStabti  (Zainej  gegossen,  die  man  rond  schmiedet  und  dann 
dem  Dcahtsnge  ftbarliefert,  tols  und  zwar  gewöhnUcli  — >  rou  ge- 
aehnuedeteii  und  gewalzten  Platten  StreUen  (Regalen)  abgesehnitten, 
die,  ohne  eine  beeondero  Vorarbeit,  durch  das  Ziehen  selbet  die  runde 
Geetalt  ^»!n«l!™*if  Das  Ziehen  der  dicksten  Kupferdrähie  erfordert  die 
Anwendung  einer  Schleppzange  (S.  236);  von  6  oder  8  min  Durchmesser 
abwärts  geschieht  das  Ziehen  nur  auf  Scheiben.  Das  Ausglühen  der 
Dräht«  ist  selten  und  bloss  dann  etwa  einmal  notwendig,  wenn  sie  dorok 
selir  viele  L^^cher  fein  gezogen  werden. 

Im  aligemeinen  wird  wenig  Kupferdraht  gebraucht,  der  daher  auch  in 
vtridUtninnSenpf  nieht  grotMr  Uenge  im  Handel  Tcvkommt  Über  den  ümfang 

der  Reihe  s.  die  Tafel  S  23,^.  Von  l  mm  dickem  Drahte  wiegen  142  m  1  kg. 
<—  Von  vergoldetem  und  versilbertem  Kupferdraht  ist  weiter  unten  die  Bede. 

4)  Messingdraht  und  Tombakdraht.  Die  Vorbereitung  des  Mes- 
sincr?  und  Tombaks  geschieht  auf  zweierlei  Weise.  Entweder  —  und  dies 
ist  die  Kegel  —  werden  aus  gewalzten  Tafeln  schmale  Streifen,  mög- 
lichst quadratischen  Querschnitts  (Regalen)  geschnitten;  oder  man  giesst 
^lindrisehe  Stangen  von  18  bis  24  mm  Diokoi  die  TOr  dem  Ziehen  ge- 
Usig  befeilt  werden.  Dae  letztere  Verfahren  eignet  sich  hanptrtehlidi 
itlr  die  DarBteUnng  sehr  dicker  Dtfthte.  Das  Ziehen  wird,  Ton  8  oder 
10  »M»  Dißk»  angefiingen,  anf  Seheiben  yenielLtet 

Die  Fabriken  liefern  Messing-  und  Torab  ikdraht  fg.  die  Taföl  f^.  23^))  tc'ih 
schwarz,  teils  licht  oder  blank.  Der  schwarze  Draht  ist  nach  dem  letzten 
Zq^  geglüht,  daher  durch  eine  dünne  QIQhspankruste  dunkel  gefärbt,  sehr 
W8ub  und  biegsam.  Nur  dicke  Arten  kommen  schwarz  in  den  Handel.  Die 
d&nneren  Drähte  sind  immer  blank,  unterscheiden  neb  aber  in  lich*^weiche 
(aaeh  Beendigung  des  Ziehens  geglOht»  mit  verdflnntsr  Sohweielä^ure  —  20  kg 
WsMer  auf  1  kg  engl.  8dhwefe1fllnre  —  abgebeist,  mit  emer  AulllknuiK  ton 
rohem  Weinstein  gekocht,  und  allenfalls,  um  Glanz  zu  erhalten,  noch  geschabt, 
d.  h.  durch  ein  einziges,  scharfrandiges  Ziehloch  von  dessen  enger  Seite  her 
geaogen),  und  lichtharte  (nach  dem  Glühen  und  Beizen  noch  mehrmals  auf 
gewöhnliche  Weise  gezogen,  daher  hart  und  elastisch). 

Von  ^00  kg  Drahtband  erfolgen  durch  das  Auswalzen,  Zerschneiden  und 
Ziehen  etwa  352  kg  schwarzer  Draht,  45  kg  Abfall,  3  kg  QlObabgang;  tou 
100  kg  tdiwanem  Draht:  96  blanker  Draht,  1  Abftdl  und  8  Beisabgang.  — 
Die  österreichischen  und  suddeutschen  Fabriken  ])fle^en  die  Reihe  der  Messing- 
lauch Tombak-,  Kupfer-  und  Zink-)  Drähte  in  zwei  Abteilungen,  jede  mit  eigener 
Nammernreihe,  zu  zerlegen,  iiiimlich  Muäterdraht,  von  den  dicksten  Arten  bis 
in  etwa  1,5  mm  Dicke  herab  und  Scheibendraht  von  da  an  bis  «am  feinsten. 

Die  messingenen  Klaviersaiten  werden  wie  die  eisernen  dargestellt. 
Mflniringdraht  von  1  mm  Dicke  misst  durchschnittlich  14d  m  im  Kilogramm.  — 
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Der  Messingdraht  ist  selten  andere  als  rund;  doch  sind  als  solche  abweichend 
gestaltete  Drähte  s^u  bemerken:  der  vierkantige  (quadratische)  Draht,  welchen  man 
bei  Regenschirmen  statt  der  Fischbeinst&bchen  zu  gebrauchen  Tersucht  hat;  der 
Sch walbensch-wanzdraht  (keilfSrmig  im  Qaerschnitte)  fflr  Uhrmacher;  der 
halbrunde  Draht  ^nm  Flicken  zerbrochener  Porzellangeräase,  und  die  Samt> 
nadeln  (fast  herztormig).  Andere  Foruidrähte  ans  Messing  werden  öfters  yoo. 
dm  Forattchneidem  tax  Verfertigung  einzelner  Teile  der  EattundnuskfonBeii 
angflfwemdet  und  vm  ihnen  selbst  (nicht  für  den  Handel)  verfertigt. 

Dm  Walsen,  welches  für  die  Eisen-  und  Stahldrahterzeugunff  so  wichtig 
ist,  hat  man  auch  auf  Mening  ancnwendan  Twiiidit,  obtchon  es  bier  weit  we- 
niger an  ?nu.cr  Stelle  ist.  Mun  Varm  hui  hstrns  die  au8  Platten  geschnittenen, 
z.  B.  3  mm  breiten,  2  mm  dicken  Egalen  durch  einen  oder  zwei  runde  Walzen- 
einidniiiAe  gehen  lauen,  um  ne  m  randen,  beror  nun  Ziehen  anf  der  Beheib* 
geschritten  wird.  —  Über  eine  eigentümliche  Zerstörung  des  Messingdrahtea 
haben  mehrseitige  Beobachtungen  folgendes  gelehrt:  Messingdraht,  welcher  im 
Freien  der  Einwirkung  der  Witterung  ausgesetzt  oder  in  feuchten  und  mit 
aanren  Dünsten  geschwängerten  Bänrntti  angebracht  ist,  erleidet  (vorzugsweise 
unter  gleichzeitiger  Berühmnp:  mit  »»incr  grösperen  Masse  Eisen)  allmählich  eine 
Veränderung  in  der  inneren  Anordnung  seiner  kleinsten  Teilchen,  wodurch  ein 
krietalliniseh- körniges  Geffige  entsteht  und  die  Festigkeit  in  so  hohem  Qrada 
vennindf^rt  wird,  da«8  der  Dmht  heim  Biegen  schnell  brirl  t,  j:i  drrt,  v.-o  er  ivt- 
folse  TOrauBgegangener  Biegung  oder  Windung  in  geepauntem  Zustande  sich 
bnindefc»  obne  weiMres  aaMreifi&e  Querbrflcho  erbilt 

5)  Neoailberdraht  wird  auf  dieaelba  Weise,  wie  Messingdraht, 
verfertigt. 

ElaTiersaiten  aus  Neusilber  (sogenannte  Silber-Saiten)  sind 

versucht  worden,  jedoch  bis  jetzt  nicht  mit  recht  ( ntschiedenem  Erfolge; 
wenigstens  haben  sie  TOT  Stablsaiten  keinen  andern  Vorzug,  als  den,  dass 
sie  nicht  rosten. 

6)  Zinkdraht^),  Blei- und  Zinndraht  sind  £ehr  wenig  (und  der 
lettftgenannte  «Sgentlieh  gar  nicht)  im  GelnaaeL  Man  sieht  sie  ans  Strei* 
fbn,  die  man  Ton  gewahrten  Platten  mit  der  Schere  (bei  Zink  and  grOaserer 
Dic^e  mittels  einer  fceiwBge)  abschneidet.  Bleidraht  kann  auch  ans  ge- 
gossenen Stäben  gezogen  werden.  Dicken  Bleidrabt  gebraucht  man  zum 
Anbinden  der  Gartengewächse  und  als  dichtende  Zwischenlage  beim  Zu- 
sammenschranben  eiserner  Köhren  u.  s.  w.  Blei  und  Zinn  reissen  wegen 
ihrer  geringen  Festigkeit  heiin  Ziehen  leicht  ab. 

üm  dfinnen  Zinkdraht  ohne  viel  Arbeit  herzustellen,  kann  man  mittels 
Kveinehere  eine  runde  Blechscheibe  nach  einer  Spirallinie  zerschneiden,  den  er- 
haltenen langen  Streifen  (de^«pn  Breite  thunlichst  der  Dicke  gleich  sein  mus«) 
oeradesteecken,  zur  Abiuikilung  der  Kanten  durch  ein  paar  Kaliber  eines  kleinen 
Dnüitwalzwerke  gdien  lassen,  endlich  durch  wenige  Ziehlöchcrnehen.^  — -  Über 
gepressten  Zinn-  und  Bleidraht  s.  unten  beim  Höh  renpressen. 

7)  Aluminiuuidraht  ist  zum  Teil  von  hoher  Feinheit  (z.  B.  0,065' 
bis  0,225  nmi  dick)  gezogen,  geplättet  und  in  diesem  Zustande  zum  Über- 
gpinnen  von  Seidenfäden  angewendet  worden,  aus  welchen  man  dann 
Spitzen  klöppelte.  Man  verwendet  ihn,  seiner  Leichtigkeit  halber,  auch 
für  die  Reiter  der  sogen,  chemischen  Wagen. 

8)  Gold-  und  Silberdraht.  Unter  dieser  Überschxift  sollen  nebst 
den  wirklich  ans  Oold  nnd  Silber  bestehenden  Drihten  auch  di^janigea 

*\  D.  p.  J.  1838,  69,  277;  1845,  96b  lOft. 
*)  Z.  <L  V.  d.  L  1869,  8.  69ft. 
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abgehandelt  werden,  wvlohe  snr  wohlMen  Nachahmung  der  DrShte  ans 
diesen  edlen  Metallen  dienen  (die  sogen,  unechten,  leoni sehen  oder 

Ijonischen  Drähte). 

Draht  ans  feinem,  häufiger  ans  legiertem  Golde  und  Silber,  sowohl 
rund  als  halbrund,  viereckig  und  yon  anderen  Gestalten,  wird  von  Gold- 
untl  Silberarbeitem  zur  Verarbeitung  auf  Schmuckwaren  u.  dt^l.  verfer- 
tigt. Mau  schmiedet  hierzu  einen  gegossenen  Stab  dUnu  uu^  und  zieht 
Om  dann  auf  emer  Scblepp/angen-Ziehbank,  zuletzt  aber  mit  einer  Zange 
ans  fteier  Hand.  Das  Streekeo  der  dicken  Drfthte  geschieht  (aus  mnd 
gSgiMsnen  Stiben)  Torteilhaft  mittels  der  Drahtwaise,  einem  nach  Art 
dm  Rnndeisanwalzwerkes  eingerichteten,  nur  kleineren  Walswerke  mit 
iwei  Walzen.  Die  Drfthte  von  legiertem  Qold  und  Silber  mflasen  olt 
geglüht  werden,  da  sie  schnell  bedeutend  an  H^rte  zunehmen. 

Zu  balbechten  Schmuckwaren  (besonders  Ketten)  wird  wohl  ein  Walsen» 
formises  Stäbchen  von  Feinsilber  oder  stark  versilbertem  Kupfer  im  rotglfihMi* 
des  «niaade  steheod  in  eine  Giessform  gebracht  und  ndt  legiertem  Oolde  um- 
gosKü,  dann  aber  beliebig  fein  zu  Draht  ausgesogen. 

Eine  eigentlich  fabrikmässige  Herstellung  tritt  nur  bei  den  feinen 
Gold-  und  Silberdrähten  ein,  welche  zur  Verfertigung  der  Gold-  und 
Silbergespinste ,  Tressen,  Kantillen  und  Füttern  dienen,  sowie  bei  den 
dickeren  unechten  iiriiiiten.  Die  zu  jenen  Zwecken  angewendeten  Drähte 
iabsen  sich  wie  folgt  ordnen: 
a.  Echte  Drähte: 

aa.  Echter  Silberdraht,  ganz  ans  feinem  Silber  bestehend, 
bb.  Bohter  Golddraht,  feines  Silber,  mit  Oold  nur  dttnn  über- 
zogen. 
K  Unechte  Drähte: 

aa.  Unechter  Silberdraht,  Kupfer,  mit  einem  dflniMai  Über- 
züge von  Silber, 
bb.  Unechter  Golddraht»  aus  Kupier  be&tebend  und  mit  Uoid 
ttberkleidet. 

cc  Cemeutierter  Draht,  Kupfer,  welches  äusserlich  durch  die 

Verbindung  mit  Zink  in  hochfarbiges  Messing  verwandelt  iät. 

Alle  soeben  genannten  Drfthte  werden,  was  das  Ziehen  betriüt,  auf 

gleidie  Weise  ▼erfertigt,  indem  man  nmde  Stangen  von  85  bis  50  mm 

Barch messer  und  bO  bis  10  cm  lAnge  auf  einer  grossen  Scbleppzangen- 

Ziehbank  (dem  sogen,  groben  Zuge),  bis  zur  Dicke  von  6  oder  8  mm 

mht,  dann  auf  einer  stark  gebauten  Scheibe  (dem  sogen.  Abfuhrtische) 

bis  zu  etwa  1 oder  2  mm  verfeinert,  und  endlich  auf  einer  leichter 

gebauten  Ziehscheibe  fertig  macht.    Für  grösseren  Betrieb  wird  wohl  die 

Söüiit  gebränchliche  Handziehscheibe  durch  eine  mittels  Maschine  betriebene 

ersetzt.  —  Die  Darsteilung  der  zum  Drahtziehen  bestimmten  Suiigeii  allein 

isfc  es,  welche  wesentliche  Unterschiede  in  der  Erzeugung  der  folgenden 

Snbtgattuugen  hervorbringt. 

Die  feinsten  Drähte  zu  Gespinsten  haben  kaum  Ober  0,04  mm  Dicke  fß,  d. 
d^p  Tafel  S.  235),  bei  welcher  Feinheit  z.  B.  1500  m  Silberdraht  nur  0,1  kg 
wiegen.  Die  Arten  von  0,4  oder  0,3  mm  bis  zu  angef&br  0,08  mm  konitnen  t^u 
nud,  teil«  swisehoi  Walzen  zu  einem  ichmalea  dflnaen  BAnddien  geplättet 
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(als  Lahn,  Pl&tt,  Plasch)  znr  Yerarbcitan^;  (}ir>  feineren  gewöhnlich  nur  in 
gepl&ttetem  Zustande.  —  Das  Zospitsen,  welches  cum  Einbringen  in  die  Zieh^ 
uieiier  nötig  ist,  kaiiii  W  m  feiB«n  DriUiteD,  irie  hier  Torkonmieii,  nldit  niit  der 
Feile  geschehen;  man  macht  deshalb  den  Draht  nahe  an  seinem  Ende  in  der 
Lichiflamme  auf  etwa  Fingerbreite  glühend  und  reibst  ihn  in  diesem  Zastande 
ab,  wodurch  er  sich  bu  einer  zarten  Spitze  gestaltet;  oder  man  schleift  das  Elnde 
mit  Bimssteinpolver  swischen  den  Fingerspitzen  so  dttnn  als  nötig  zu;  oder  man 
hält  den  Draht  f>  rvi  vom  Fnde  mit  cirer  Zange  fest  und  streicht  das  "kurre 
8tfick  ron  der  Zange  g^en  das  Ende  hin  zwischen  den  aneinander  gedrückten 
mgtthi  d«  DavBieui  und  SSagefingers  (auch  noU  auf  der  lUofte  dee  ZiahaiMiii), 
hii  ee  ftbreuiL 

».  Echter  Silberdraht.  Das  feine  Silber  wird  in  einem  oSeaum 
eteemen  Eingiune  (8.  166)  zn  einem  dicken  yierkantigan  Stabe  gegpossen, 

rotgltlhend  atisgehämmert,  in  mehrere  Teile  zerhauen  nnd  zu  runden 
Stangen  geschmiedet.  Leti-lerc  werden,  in  einem  hülzcrneu  Gestelle  (der 
Beschnei  dhank)  liegend,  beiö8  mit  dem  zweighltigen  Beschneidm  e  s ser 
auf  der  ganzen  Oberfläche  beechniiien  (wobei  ziemlich  starke  Sp&ne  ab- 
fallen) und  hierauf  sogleich  auf  die  Ziehbank  gebracht.  Solange  die 
Dieke  nodi  bedeutend  ist»  werden  hier  Zteheisen  mit  einem  einngem  Iioche 
(ZiehetOcke)  angewendet  Wenn  der  Bniht  bis  enf  8  oder  6  mm  ret^ 
dflnnt  ist,  wird  er,  ringftnnig  znsemmengewtmden ,  geglüht  und  dann 
Mif  dem  Abfnhriische  Um»  bearbeitet.  Das  Beschneiden  der  Stangen 
hat  dazn  credient,  alle  unreinen  Stellen  von  deren  Oberfläche  wegzunehmen. 
Weil  dergleichen  Stellen  aber  beim  Ziehen  oft  wiederholt  zum  Vorscheine 
kommen,  so  ist  es  gut,  auf  dem  Abfdhrtißche  den  Draht  ein-  oder  zweimal 
zu  schaben,  d.  h.  durch  ein  scbartrandiges  Ziehloch,  von  der  engen  Seite 
desselben  her,  zu  ziehen,  wodurch  wieder  feine  Späne  von  der  ganzen 
Oberfläche  weggenommen  werden. 

Dag  DnlitiÜber  mnu  in  öelerreich  geeetiHcb  (teit  1866)  wenigstens  0,988 
Itin  halten. 

b.  Echter  Goldraht  (yetgoldeter  Silberdraht).  Die  wie  bei  a.  be- 
schnittenen SUbervtangen  werden  geeehliohtet,  d.  h.  durch  ein  Paar 
Ziehlöcher  genau  rund  gezogen,  mit  einer  feinen  Feile  etwas  rauh  ge- 
macht und  mit  dttnnen  Goldblättern  (dem  sog.  Fabrikgolde,  S.  20?) 
gleichmässig  überlegt.  Man  umwickelt  sie  hierauf  dicht  mit  Bindfaden 
oder  pchmalem  Leinenband,  bringt  sie  in  Kohlenfeuer  und  erhitzt  sie 
(aber  niciit  zum  GlUhenj,  bis  das  Band  weggebrannt  ist,  flberreibt  de, 
noch  beiBB,  kräftig  mit  einem  an  awei  Handgriffen  geführten  Blntateine 
und  befostigt  so  das  QokL  Dieeee  VerfUiren  iat,  wie  äch  hieraoa  er- 
giebt»  eine  walwa  Goldyarplatiiuig.  Abgekohlt  kommen  die  Stangen  zum 
Zielieii.    Gesehabt  kann  dieser  Diabt  natOrlieh  nicht  werden. 

Die  Vergoldung  beträgt  Vif.o  1^1?  ''s,  vom  Gewichte  des  Silber?.  \md  liegt 
auf  den  am  feinsten  au<>gesogenen  Drähten  nur  Vsmoo  bis  V«oo  'iick.  Trot»- 
dem  hat  man,  um  die  Sparsamkeit  noch  weiter  m  treiben,  daran  gedacht,  den 
■ilbemen  Lahn  (allenfalls  sogar  nor  auf  einer  Seite)  gaWanisch  zu  vei^olden.*) 
—  Für  den  österreichischen  Staat  sind  seit  1866  drei  Abstufungen  für  die  Stllrke 
der  Vergoldung  Yoigeschrieben»  indem  auf  eine  Silberatange  von  1,40  bis  1,43  Ffd. 
(700  bis  715  p)  Gewicht  28,  20,  12  Goldblttter,  jedes  Ton  mindertens  0,85  g 
gelegt  werden  8<^jlen,  was  28,8  oder  17  oder  10,2  g  Gold  bsliftgt,  so  dsM  der 

D.  p.  X  1888,  148,  851. 
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Feingebalt  de?  Prabtt»«  wenigstens  30  bis  oder  21,5  Vis  24  oder  13  big 
U^^nsendsiei  seinea  Gewicht«i  ausmacht  Diineben  ist  fär  die  Ausfuhr  eine 
Tierte  Abetufang  gettattet*  sn  der  mf  eine  Silbentange  von  obigem  Gewicht 

6  Bl&tter  fi5,i  g)  Gold  la  TWwendAB  tiad  (Fdngehali  dm  Diahtat  s  6^  bis 

7  Taosendatel). 

Obg^leieih  daa  Ck>1d  tob  SdlvefdwMiantolF  nieht  uigegriffeB  wird,  m 

schwllrzt  doch  dif  s>  Art  v  nold  lralit  sehr  schnell  in  einer  (»chwefolwasaer- 
«toffbaiÜgea  Atmosphäre,  indem  die  dünne  Goldscbicht  den  Gasen  den  Zutritt 
tum  Slwr  nicht  nmlich  Tenrfllnt.  Man  hat  inr  VenneidQng  dieeet  Übel- 
stände«  den  Silberdraht  vor  der  Vergoldung  mit  einer  dOnnen  Sticht  Platin 
ßbenogen,  welche  das  Silber  vollständif»  "^c^ützt,  wenn  ihr  Gemeht  nicht  unter 
Vjoo        Drahtgewichtes  beträgt,    ( P 1  a  1 1  u  - 1 1  ü  1  d  d  r  a  h  t ). 

c  Unechter  Silberdraht.  Die  Kupferstangen  werden  auf  die 
iitoilicha  Weise  Terfortigt,  wie  unter  a.  von  den  Silbentangen  angaben 
iat.  Der  8ilber>ÜbeRog  wird  entweder  (wie  nnter  b.  die  Goldbeldeidmig) 
dnreh  Anliegen  nnd  Anreiben  dOniier,  geschlagener  Blätter  hervorgebraobt 
(▼ersilberter  Draht),  oder,  wenn  er  dicker  sein  soll,  dadurch,  dass 
man  ein  Kohr  von  Silberblecb  auf  die  Knpferstange  scbif^bt  und  beide 
zusammenzieht,  wodurch  sie  eich  fest  vereinigen  (plattierter  uder  ver- 
platteter  Draht).  Man  gebraucht  den  Kunstgriff,  das  silberne  Kohr 
(dessen  Fng«  nicbt  gelötet,  sondern  bloss  mittels  eines  Polierstahles  ftst 
nuammengerieben  wird)  beiss*  anf  die  kalte  Stange  sn  sebieben,  so  dass 
ee  durch  die  Verkleinerung  beim  Erkalten  desto  fester  sitzt,  nnd  reibt 
nocb  überdies  das  Silber  in  der  Gltihhitze  mit  einem  Polierstahle  oder 
Blutsteine  fest  an.  öfters  werden  die  verplattetcn  Kupferstanp^en  glühend 
durch  ein  Walzwerk  geführt,  welches  wesentlich  wie  das  Drahtwalzwerk 
für  Eisen  beschaffen  ist,  aber  lauter  runde  Einschnitte  enthlilt  und  die 
Stangen  nach  und  nach  bedeutend  verdünnt,  so  dass  die  Anwendung  des 
groben  Znges  mebr  oder  weniger  erspart  wird. 

Üm  gehörige  Dauerhaftigkeit  su  besitien,  mllte  der  8ilberöbercug  jedenfalls 

wenigstens  V»  vom  Gewichte  de«  Ganzm  I  rtrar^en;  rloch  trifft  man  bedeutend 
schwächere  Versilbemng  an.  —  Für  sehr  starke  Versilberung  hat  man  eine 
Silberstange  der  Länge  nadi  dmcchbobrett,  mit  Kopfisr  auf^nesscn,  dann  mnd 
schmieden  und  endlich  zu  Draht  ausziehen  wollen;  rs  f^clicint  klar  zu  Hein,  dasa 
dieses  Verfahren  nur  die  Absicht  haben  kOnnte,  einen  Draht  darzustellen,  wel- 
cher fftr  eebt  gelten  dfirfte  nnd  doch  niobt  so  teuer  wäre  wie  der  echte. 

d.  Vergoldeter  Knpferdrabt  Das  Kupfer  Iftsst  sich  gleich  dem 
ffilber  nnd  anf  die  nämUäie  Weise  (s.  nnter  b.)  vergolden.  Der  anf 
solche  Weise  hergestellte  nneehte  Qolddraht  nimmt  aber,  wenn  er  sisfa 

abnutzt,  eine  sehr  hässliche  kupferrote  Farbe  an;  man  siebt  es  daher  vor, 
die  Knpferstangen  mcrst  mit  Silberblättern  und  dann  mit  OoldVl'ittem 
zu  überlegen.  Sowohl  der  versilberte  als  der  vergoldet ixupterdraht  wird 
zweimal  (einmal  öfter  als  der  Silberdraht)  gegltiht,  auch  nicht  so  sehr 
fein  gezogen,  als  der  Silberdraht. 

e.  Gemen tierter  Draht.  Die  Uaupimasse  desbelben  ist  Kupfer, 
wdebes  seine  goldlhnliehe  F^obe  ohne  Anwendung  von  Gold,  bloss  dnreh 
oberflUleUiche  Verbindung  mit  erhSlt.  Die  gehörig  besebnittenen 
und  durch  Ziehen  rund  nnd  glatt  gemachten  Stangen  werden  in  einen 
länglichen  gnsseisemen  Rasten  gelegt,  wo  sie  an  den  Enden  aufruhen 
Hbrigens  aber  gans  frei  bleiben.  Man  giebt  anf  den  Boden  des  Kastens 
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gekörntes  Zink  mit  etwas  Salmiak,  setzt  einen  Deckel  auf  und  erhitzt 
das  Ganze  in  einem  Ofen  zum  Glühen.  Die  aufsteigenden  Zinkdämpfe 
bttUen  daa  Enpfor  ein  und  Tanrandela  «  ftnaattUoh  (jedoeh  nur  bis  anl 
ein»  hXkihtt  geringe  Tiefe)  in  Messing.  So  kommt  et,  dass  diese  Stangen 
die  Dehnbarkeit  nnd  Weiohkeit  des  Enpftn  mit  der  Fwbe  des  Meanngs 
(welche  durch  das  nnten  liegende  Kupfer  noch  erhSkt  wizd)  Tereinigen. 
Gut  ist  es,  die  Stangen  während  des  Glühens  umzudrehen,  am  die  Ein- 
wirkung des  Zinkdampfes  auf  allen  Seiten  reclit  n:leirhni?i««i??  m  machen. 
Der  cemertiei  te  Draht  kann  indessen  nie  die  wahre  Goldtarbe  haben  und 
läuft  nneh  baiJ  an,  hat  daher  für  die  Anwendung  einen  yiel  geringeren 
Wert,  als  der  vergoldete  Kupferdraht. 

9)  Pl&tindrsht.  Man  zieht  ihn  in  geringer  Menge,  teils  aus  ge- 
aehmiedeten  Stftbehen»  teils  ans  mit  der  Seheire  gesohnittenn  BlechstreiÜn. 
Sehmi  doreh  dsa  gewOhnlicke  Verfsbren  kann  daa  Platin  m  betraohtlidier 
Feinheit  gezogen  weiden.  Umgieest  man  aber  einen  mässig  dflnnen  Pla- 
tindrafat  mit  Silber,  oder  httUt  man  denselben  in  mefarCseh  hemmgelegtee 
Silberblech  ein,  zieht  ihn  dann  so  fein  als  möglich  aus  und  schafT^  f^nd- 
li''h  das  Silber  durch  Sf^lpetersllnrf  wieder  hinweg,  80  kann  man  Platin- 
drühte  von  aosserordentiicher  J^'einheit  erlangen. 


2.  Stäbe  und  Streifen. 

* 

Dnrck  ein  dem  Drabtsielien  ftknliches  Yeifahren  können  ans  Bleoii 
▼on  Tersehiedenen  Metalljm  Streifen  in  Qestalt  von  Leistenwerk,  Gesim- 
sen n.  dgl.  verfertigt  werden.  Es  dient  dazu  der  sogenannte  Secken- 
zug  (I,  816}*),  welcher  statt  des  Zieheisens  auf  einer  gew^Umliehes 

Schleppzan^en- Ziehbank  angebracht  wird.    Der  Seckenzug  kann  als  ein 

Zieheisen  angesehen  werden,  welches  dergestalt  in  swei  Teile  zeradmitten 

ist,  dass  der  Schnitt  durch  das  Loch  geht. 

Er  beateht  nämlich  aiu  awei  mit  Einschnitten  Tersehenen  stählernen  Backen 
(Seckeneiien,  Siekeneiten),  wdohe  in  einen  eisernen  Rahmen  eingesehobee 

und  durch  eine  Schraabe  (oft  durch  swei  Sohraaben)  einander  im  erforderlichen 
Maase  fjenÄhert  werden.  Dip  znsammenj^ehörigt^n  Einschnitte  de»  unteren  und 
des  oberen  Backens  bilden  gemeiuschaftlich  die  UÜnuiig,  durch  welche  das  Blech 
mittels  der  Schlepfkzange  gezogen  wird.  Wenn  die  Auabildung  des  Streifens  mit 
«inem  Durchgänge  nicht  vollendet  ist,  so  stellt  man  für  jeden  folgcndi  n  D  nn^b- 

Odie  Backen  mittels  der  Schraube  etwas  näher  aneinander  und  erreicht 
OFoh  mit  einem  einsigen  Biniehnitte  eben  den  Zweck,  in  irelchem  beiitt 
Drahtsiehen  mehrere  Ziehlöcher  von  verschiedener  Grösse  erfordert  werden.  Pia 
Backen  des  Secken^gea  wirken  bei  dünnem  Bleche  durch  Biegung  doj^selben, 
wo  düun  den  auf  der  einen  Fläche  entjätehenden  Erhabenheiten  (Längenrippen) 
gleich  gestaltete  Vertiefungen  iLängenfurchen)  auf  der  entgegengesetzt i'n  Flädie 
Sntsprechen,  bei  dickem  Bleche  aber  durch  Ein  In"  Wen,  oder  gar  durch  Heraas- 
aehaben  von  Spänen,  wobei  die  entgegengesetzte  Fläche  eben  bleibt,  oder  bei  an- 
gemessener  Geekelt  dei  »reiten  Backens,  anch  ihrerseit«  Brhabenheiten  anf  gleiehs 
Weiae  «rbHlt 


Prechtl,  Technol.  Encyklopädie,  Bd.  9,  8.  828|  Bd.  7,  8.  148  m.  Abt 
J>.  p.  J.  1880,  286,  292  m.  Abb. 
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Starke  Abweichungen  von  der  ursprfinglich  ebenen  Gestalt  der  Streifen 
erfordern  abrigena  mehrere  Seokencflge,  um  das  Biegen  erfolgreich  durchfahren 
in  kOinien. 

Eine  bemerkenswerte  Anwendung  des  Seckemogef  Sit  die  mr  TcrfertigQDg 
hdiler  FenttersproBsen  aus  Eisenblech.^) 

Wenn  man  den  Seekenzag  dahin  abtnderl,  dnw  maii  tli  unteren  Baeken 

ein  dienee  und  glattes  Stahlätück  einlegt,  statt  des  oberen  Backens  hingegen 
«n  senkrecht  stehendes,  am  untern  Ende  beliebig  ausgeschweiftes  und  schneidig 
zugeschärftes  Messer  anbringt,  so  können  durch  Ziehen  von  dickem  Bleche  oder 
gegossenen  Messingst&ben  allerlei  Gesimse  n.  d^.  herrorgebracht  werden,  deren 
Querschnitt  jedesmal  der  Gestalt  des  Messers  entspricht.  Zur  völligen  Ausbil- 
bildong  ist  oft  ein  vielmal  wiederholtes  Durchziehen  des  MetalleSf  ba  ftufen- 
«eiaetieferer  Stellung  des  Messers,  notwendig.  Dieses  Yerfahren  (Sebneiddn 
genannt),  welches  eigentlich  nicht  hierher  gehört,  liefert  mit  grossem  Zeitgewinn 
•chöne  Arbeit,  welche  man  z.  B.  mit  der  Feile  nicht  erzeugen  könnte,  und  macht 
eeinar  Natur  naeli  den  Obergang  vom  Mmu  miifeeb  dee  Sedcensngee  nur  Be- 
arbeitung der  Metalle  dofch  BobflliiiMeUiMB,  wo?!»  Im  folgenden  AbielmHt 
die  Bede  lein  wird. 


S.  Bokreii. 

Eine  metallene  (  namentlich  trommelfönnige)  Rßhre  kann  als  ein  mehr 
odnr  weniger  dicker,  aber  hohler  Draht  angesehen  werden;  in  der  That 
kauft  denmaeh  eine  kons  BShre  gestreckt  und  Terdthmt,  eine  nnregel- 
mlmg  nmde  und  nieht  TOlUg  gerade  beridi6gt  werden  dnreh  dicoenigeii 

mechanischen  Mittel,  welche  der  Drahterzengang  eigen  sind,  nämlich 
Ziehen  und  Walzen.  Man  hat  noch  zwei  andere  hinzugefügt,  welche 
das  Entgegengesetzte  des  Ziehens  sind:  das  Stanzen  und  Pressen.  Es 
unterscheiden  sich  also  die  Röhren  —  sofern  sie  eine  mit  der  Draht- 
erzeugung verwandte  Behandlung  erlitten  haben  —  in  gestanzte,  ge- 
zogene, gewalzte,  gepresste. 

a.  Oestanste  BShren.  Die  konen  krebbogenftrmig  gekrflmmten 
n  einem  Ende  venefalonenen  Bohren,  welche  den  Hanptbeebiiidteil  einer 
gewiaeen  Art  Metall*]fauDometer  und  Metall-Barometer  bilden,  werden  ans 
«inem  kreisförmig  zugeschnittenen  Stück  Messingblech  in  gleicher  Art  wie 
die  Ztlndhütchen,  Fingerhüte  und  Metallpatronen  durch  mehrere  nachein- 
ander folgende  Stanzungen  (I,  296)  zwischen  passend  abgestuften  Stem- 
peln und  Matern  hergestellt,  hierauf  in  einem  Walzwerk  Üach  gedrückt 
nnd  rond  gebogen,  wobei  ihr  Qaeredinitt  die  Gestalt  eines  Bogenzwei* 
«ekee  erhitt,  endlich  aof  eigentflmliehen  Maaehinen  poliert  nnd  hart  ge- 
sogen, wodurch  sie  den  erforderlichen  ELutieitfttegrad  erlangen.  *)  Indem 
fnr  die  erate  Arbeit  der  Name  Stanzen  angewuidet  wurde,  ist  insofern 
ein  Fehler  gemacht,  als  das  Verfahren  in  seinem  Verlaufe  zu  einer  Art 
des  Ziehens  übergeht.  Nachdem  einige  Stanzungen  stattgefunden,  ver- 
tritt der  Stempel  (es  werden  nacheinander  Stempel  kleineren  Durchmessers 
angewendet)  die  Rolle  des  beim  BShrenziehen  gebriuddiöhen  Domes, 
wihrend  die  Mater  so  wie  ein  Ziehring  wirkt  Bin  ünteiaofaisd  ist  nur 


*)  Bayer.  Kunafc-  nnd  Oewerbebl.  1857,  &  178. 
^  Pobüe.  indoetr,  Bd.  17,  a  488. 
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inf^ofem  vorhanden,  als  das  Werkstück  nicM  daroh  Zag,  sondern  mittels 

Druckes  durch  den  Ziphring  bewegt  wird. 

Mau  verwendet  das  Verfahren  aach  zur  Erzeugung  nahtloser  Eisen- 

imd  Eupferrßhren. 

Eine  Wa-nserdruckuresae,  deren  Mönch  26  cm  Durchmesser  hat  und  mit 
280  bis  240  kg  Dmck  auf  1  ^eni  dm  MOnohquer^chnittes  arbeitet,  bildet  s.  B.  aus 
einer  23  mm  dicken,  60  cm  grossen,  runden  Kupferscheibe  eine  10  cm  weite 
und  1  m  lange  Höhrej  welche  durdi  Ziehen  aodann  weiter  verarbeitet  werden 
kuin.  Man  maebt  in  die  lütte  der  Platte  ein  28  um  weitet  Loch,  Terwendel 
lonächflt  einen  keulenförmigen  Stempel,  um  das  Blech  gewig^sermasaen  ecf&se- 
fSrmig  SU  ffeetnlton  und  benutzt  i^odann  Stempel,  welche  —  um  da«  Werketück 
leichter  ablOsen  zu  können  —  ein  wenig  verjüngt  sind. 

Mehr  noch  gleicht  dem  Ziehen  ein  neuerdings  vürgei*blagen©s  Yer- 
&hren  der  Böbrenerzeugung  ans  einer  koneBf  sehr  diekwaudigen  BtShre. 
IHeee  wird  nSmlidi  in  einem  Qebftuie  festgehaltoii  wKlirend  Dorne  Y9t^ 
sehiedener  Gestalt»  aber  stnfianweiee  grosserer  Dicke,  hindurch  getriebea 

werden.  Es  vertritt  hier  der  Dom  gewissermassen  den  Ziehricg,  während 
das  Gehäuse  die  Thätigkeit  des  langen  Ziehdomes  ansnittben  hat.*) 

b.  Gpzoirene  Röhren  (I,  295)').  Zum  Ziehen  von  Röhren,  welche 
einnn  kleinen  Durchmesser  haben,  liedieiit  niin  fich  gewöhnlicher  l)raht7ich- 
eis.en;  für  weitere  dagegen  stählerner,  gubseiaeruer  oder  verstähiter  schmied- 
eisemer  Ringe  (Zieh ringe),  deren  Öffnung  die  Gestalt  eines  Drahtzieh- 
loches hat;  auch  viereckiger  Platten  mit  einem  einzigen  solchen  Loche. 
In  der  Begel  mnss  die  Höhlung  der  Bohren  (nm  das  Binknleken  der 
Wand  SU  Terhindem)  mit  einem  eisernen  oder  stKblernen  Stabe  (Dorn) 
■nsgeftlllt  werden,  welchen  man  nach  vollendetem  Ziehen  wieder  entfernt. 
Nadi  dem  Stoff  nnd  der  Bestimmung  der  Röhren  beabsiobtigt  man  beim 
Ziehen  derselben  einen  verschiedenen  Erfolg.  Viele  Röhren  werden  ans 
Messing-,  Kupfer-  und  anderem  Blech  über  einem  hölzernen  oder  eisernen 
Dorn  mittels  des  Hammers  (auch  wohl  mittels  einer  Maschine)  ^)  fjebogen, 
meist  an  der  Fuge  gelötet  und  bullen  durch  das  Ziehen  nur  völlig  ge- 
rade und  richtig  rund  gemacht  werden;  die  dabei  zugleich  eintretende 
Streckung  (Verlängerung)  ist  nnbedeatend  nnd  liegt  sonftchst  nicht  in 
der  Absicht  Andere  Bohren,  von  Blei,  Zinn,  Knpfer,  Hessing,  selbst 
Stahl,  werden  gegossen  nnd  swar  mit  sehr  grosser  Wandstirke;  dnreb 
das  Ziehen  will  man  sie  bedentend  in  die  Länge  ausdehnen  und  in  der 
Wand  verdtlnnen,  weil  man  sie  nicht  unmittelbar  durch  den  Gnas  so 
lang  und  dünn  darstellen  kann,  als  sie  gefordert  werden.  Dergleichen 
Köhren  haben  durch  die  Abwcpcnbeit  der  Lötnnfr  eiTien  <^'ros?cn  Vorzug 
vor  den  aus  Blech  L^emachten;  der  als  Grundhif^'e  dieneade  dickwandige 
und  kurze  Hohlkörper  wird  zuweilen  (besser  als  durch  Guss)  aus  einem 
gegossenen,  durch  Walzen  oder  Schmieden  verdichteten  Vollkörper  mit- 
tels Dnrehbohrens  hergestelli,  Um  ans  Knpfer  einen  blasenfipsien  BOhien* 
gnss  zn  erhalten,  soU  man  die  Form  ganz  mit  gesohmolsenem  Metalle 

»)  D.  p.  J.  1880,  287,  441  m.  Abb.;  1888,  269,  387. 

*)  The  Engineer,  Novemb.  1886,  &  862  m.  Abb. 

*)  Holtsapffel,  Tnming     meehaDical  manipulatioB,  Bd.  1,  &  429. 

*)  D.  p.  J.  im,  152,  166. 
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ftllaa  und  erst  nachher  den  Kern  einsenken,  ifeleher  die  Hühlong  er- 

1)  Sehr  enge  BOhrohen  von  SOber,  Gold,  Tombak»  Heising,  wie  sie 

I.  B.  znr  Yerfertignng  der  Gelenke  an  Doeen,  Uhren  n.  dgl.  gebraucht 
werden,  macht  man  ans  Blech,  welches  in  T'orm  eines  Streifens  von  ge- 
höriger Breite  zugeschnitten,  au  den  Rändern  zurecht  geteilt,  mit  dem 
Hammer  rinnenartig  hohl  geschlagen  und  endlich  über  einem  hineinge- 
legten mit  Waohs  beetriohenen  Stahldrahte  vSUig  xnsammengeklopft  (aber 
flieht  gellliet)  wird,  werauf  man  das  Ganse  dmdi  einige  Löeber  «iiea 
Dnditzieheisens  zieht,  znletst  ttn  wenig  erwSimt  (um  dtt  Wadks  flflssig 
in  maehen)  lud  den  Ihaht  wieder  hetansaifluat. 

Wran  Tnan  Zeit  gewinnen  will,  so  kann  man  den  rocli  flachen  Blech-' 
streiten  ohne  Draht  durch  eine  Beibe  Yon  Ziehlöchem  gehen  lassen,  wodurch 
«r  flieh  aafui^  m  einer  Banne  biegt,  nnd  dann  sn  einem  BQhrehea  «ehUeMt. 
Hierbei  geschieht  es  indessm  ]f  icht,  dass  die  Fn^'c,  statt  gerade  zn  bleiben, 
iieh  windet,  und  da»  die  Böhluog  nicht  ganz  regelmässig  auaflült.  Die  Yei^ 
(ertigiing  lolelier  BOhxeheii  kann  avf  exnen  «nzigen  Zng  stattfindeo,  wenn  man 
twei  oder  drei  Zieheisen  nahe  hintereinander  anbringt,  jedeu  mit  einem  Loche, 
alle  Löcher  in  einer  geraden  Linie  und  jede«  folgende  etwas  kleiner  als  das 
Torbergehende.  —  Sogar  Köhren  von  12  bis  20  mm  Durchmesser  aus  schwanem 
Eisenblech  woden  mitteis  «uMa  dem  eben  erw&hnten  gleichenden  Verfahrens, 
n&mlich  mit  einem  Durchlange  durch  Tier  orl er  filnf  Tinmitt-elbar  hintereinander 
stehende  Zieheisen,  yerfertigt.  Zuweilen  wiid  daH  Zieiien  nur  so  weit  getrieben, 
dass  das  BOhrchen  sich  nicht  gänzlich  schliesBt,  seadern  noch  eine  omiie  Fuge 
behält:  dergleichen  Köhrcbcn  dienen  als  Einfassung  von  Blechwaren,  welchen 
num  daduräi  einen  dicken  wuistartigen  Band  geben  wül;  in  die  offene  Fuge 
iddebt  man  die  Kante  dee  Oegeastandei  (t.  B.  eine«  Liehtnber*  oder  Flasohen- 
teilen  u.  s.  w.)  ein,  nachdem  (las  R^hrth™  entsprechend  geb*  gen  int.  In  diesem 
Falle  ist  es  gut,  den  geraden  liauf  der  Fug«;  dadurch  zu  sichern,  dass  man  im 
Sehlodie  eine  vom  Bande  einwftrti  vorHpnn^'ende  eehmale  Zange  anbringt,  gegen 
welche  die  Kanten  des  Bfihrchens  sich  anlehnen  m&ssen. 

Bei  Böhren  von  grosserem  Durchmesser  (aus  schwarzem  oder  Terzinktem 
Bsenblech)  ist  dieses  letztere  Mittel  ebenfalls,  und  zwar  zugleich  in  der  Absicht 
sasawendet  worden,  um  die  Fuge  auf  eine  dichte  und  haltbare  Weise  sn 
sduiesper)  'Dip  Znnpe  im  Ziehloche  ist  n&mlich  so  gestaltet,  dass  die  dagegen 
gedr&ngt'  H  Bl(  chtLLn der  sich  nach  innen  —  in  einander  entg^engesetzten  Uich- 
taogen  —  uml  i.^ren  und  jeder  dne  Art  Baken  oder  einfhdien  nls  bildet;  ein 
BlewiFtiLif  mit  i'ihnlich  umgebogenen  Rändern  wird  das  ganze  Bohr  entlang 
angeschoben,  wodurch  er  in  die  beiden  erwähnten  Falze  hineingreift  und  wie 
eine  Klammer  dieselben  iniammenliilt.  Bohliemlieh  whrd  dat  Bohr  mit  einem 
Pome  durch  ein  p^lattrandige«  Loch  'ol  nr' Zunge)  pe/o;^"^n.  damit  die  Falze  sich 
fest  gegeneinander  legen,  und  die  Fuge  ättseerlich  mit  Schnell -Lot  TerlOtet*) 
Bai  eiOrterle  Zidi-Teifiuren  deokt  sidi  oHeabar  leiner  Hauptsache  naeh  mit 
dem  (8.  248)  heMhriebenen  Zieken  der  Streiftn. 

Grossere  Böhren  von  Messing,  Tomb^,  Kensilber,  yerplattetem 

Kupfer  fwie  jene  zu  Femröhren,  Operngläsern,  Lcuthterschäften  o.  dgl.  m.) 
werden  nach  dorn  Zusammenbiegen  des  Bleches  mit  Sehlaglot  gelötet  und 
Ober  eineiii  Dorntä  gezogen.  Letzterer  ipt  von  poli!  i  tem  Stahle  0,4ä  bis 
l,ö  m  lang  und  an  Durchmeä^r  der  Hühluiig  de^  llobres  bo  nahe  gleich, 
dam  «r  eben  aoeli  Ideht  genug  ins  Inner«  denelben  geeehoben  werden 


>)  D.  p.  J.  1868,  m  880. 

^  Peljt  Centmlbl.  1845,  S.  881. 
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kann.     An  jedem  Ei^'^f  V»esitzt  er  einen  dünneren  qner  dnrchbobrten 

Zapfen,  durch  welchen  er,  mittels  einer  üabel  und  eines  Splintes,  mit 

einer  Kette  in  Verbindung  gebracht  werden  kann.    Nachdem  die  Röhre 

aui  den  Dorn  geschoben  int,  klopft  mau  den  Endrand  derselben  über  das 

E&d«  dflB  Domes  um,  dAmit  eie  aicli  nicht  abttrnfen  kaiw.  Das  Sehen 

gesdiieht  sodann  entweder  in  wagereehter  Riehtnng  nnf  einer  Ziehbank 

(Bohrensiehbank),  welche  sich  von  der  Schleppzangen-Ziehbank  (6.  236) 

wesentlich  nar  dadurch  unterscheidet,  daes  ihr  die  Zange  mangelt,  weil 

(wie  schon  angegeben)  die  Kette  onmittelbar  an  den  Dom  gebtogt  wird, 

oder  in  senkr^hter  Richtung. 

Ein  starkes  hölzernes  iiaikeagerüst  tr^  in  letzterem  Falle  in  seinem 
.  obenten  Teile  eine  guMeiaome  Trommel,  an  weldier  da«  obere  Ende  der  Kette 

befestigt  Tietztere  häng*  i:rrr,id.'  hrriV,  :=t  unten  mit  dem  Dom  verbunden 
nnd  sieht  diesen  senkrecht  durch  den  Ziehring  in  die  Höhe,  wenn  die  Trommel 
(mittels  Bad  und  Oefcriebe)  amgedreht  and  daaax«b  die  Kette  anfgewtekelt  wird. 
Unter  dem  Ziehringe  muss  im  Boden  eine  Vertiefung  oder  eine  Öffnung  nach 
dem  Keller  angebracht  sein,  damit  man  nicht  nötig  habe,  durch  übergrosse 
Hohe  des  Gerflstes  den  Raum  snr  Anbringung  des  Domee  sn  gewinnen.  Statt 
der  Trommel  mit  Rette  kann  eine  Wasserdruckpresse  angewendet  werden,  nnd 
statt  des  langen  Domes  ein  »ehr  kurzer,  welcher  während  der  Fortbewegung 
dets  Rohres  unheweglich  in  der  Öffnung  des  Ziehringes  erhatteo  wird,  wie  weiter 
unten  beim  Zilien  der  Hlciröhren  beschrieben  ist. 

Die  wagerechte  Ziehbank  hat  —  besonders  bei  grossen  Röhren,  also 
schweren  Domen  —  den  wesentlichen  Nachteil,  dass  das  Gewicht  des  Domes 
einen  ungleichen  Draok  gegen  den  Ziehrinff  reranlasst,  somit  Ursache  ist,  dtm 
das  Rohr  ungleich mJlssig  gestreckt  wird  und  vermöge  der  hierdurch  eintretenden 
Spannung  sich  nach  Entfernung  des  Domes  krQmmt.  Beim  senkrechten  Ziehen 
wird  dieser  Obelstand  Termieden.  Drei  bis  seebs  Züge  dnreb  stufenweise  etwas 
engere  Ringe  vollenden  jedenfalls  das  genaue  AnHchraicgen  des  Rohres  an  den 
Dorn,  was  der  einzige  Zweck  des  Ziehens  ist,  obschon  das  Rohr  auch  ein  ge- 
ringes sich  streckt.  Um  den  Dorn  wieder  aus  dem  Rohre  zu  entfernen,  wird 
ecsmer  verkehrt  durch  einen  Ring  von  Glockenmetall  oder  Eisen  gm^ent  deeicn 
Öffnung  ohne  tricliterf^irmige  Erweiterong  nnd  nicht  gross  genug  ist,  am  aneh 
da^  Rohr  mit  durchzulassen. 

Bei  Röhren  von  betritehtlicbem  Dnrehmesser  wendet  man  manchmal  eine 
der  beschriebenen  entgegengesetzte  Methode  an;  d.  h.  man  befestipt  den  Dom 
iu  aufrechter  Stellung  unbeweglich,  setzt  den  Ring  darauf  und  lässt  letxteren 
durch  die  bewegende  Kraft  längs  d^  Domes  herabsieheiL  Bei  wagereehten 
Ziehuuischincn  i.st  dieses  Verfahren  ebonfallH  in  Ausführung  gebracht  imrl  zwar 
mit  der  Verbesserung,  dass  kein  Dorn  angewendet  wird,  sondern  statt  dessen  zwei 
Ziehplatten  (die  cweite  mit  etwas  kleinerer  Öffnung  25  bis  80  «m  hinter  der  ersten) 
über  das  in  wagerechter  Tiage  nur  an  einem  Ende  festgehaltene  Rohr  hinstreifen. 
Diese  Platten  werden  durch  zwei  Schraubenspindeln  (die  eine  links,  die  andere 
rechts  vom  Rohre),  welche  mittels  Räderwerk  eine  gleiche  Achsendrehung  em- 
pfangen, so  langsam  fortgeschoben,  dass  sie  in  1  Sekunde  nicht  mehr  als  etwa 
10  em  durchlauion.  Diirch  die  Ersparung  der  Dorne,  die  Beschlpiinlgiing  dOT 
Arbeit  mittel»  gleichzeitiger  Wirkung  zweier  Ziebei^en  und  den  liaumgewinn 
(da  das  Rohr  seinen  PlaU  nicht  verändert,  also  die  Masdiiue  wenigstens  um 
die  ganze  Rohrlänge  kflner  wird)  besitst  dieses  Verfahren  grosse  Vonflge  vor 
dem  gewöhnlichen. 

Zuweilen  kommt  man  in  die  Lage,  so  gro^  Röhren'zieben  sn  mflssen,  dam 
die  Kraft  einer  etwa  vorhandenen  Ziehbank  nicht  hinreicht.  Man  kann  sich  dann 
mit  Vorteil  des  folgenden  Verfahrens  bedienen,  wenn  nur  der  (hier  unentbehrliche) 
gnsseiseme  Dom  schwer  genug  ist.  Man  befestigt  den  Ziehring  oben  auf  <rfnem 
der  Lange  nach  durchbohrten  Holzkörper,  der  lang  genug  i.st,  um  Jen  Dorn  in 
sich  aufnehmen.  Zu  An&ng  der  Arbeit  wird  der  Dorn  samt  dem  auf  ihm 
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Bt«ckendeo  Bohn  aaf  die  Öffnung  des  Binges  so  gestellt,  doHB  »eine  kchso  in 
die  Verlängerung  der  Achse  des  darunter  befindlichen  Holzklotzes  ffillt.  Eine 
einfache  Vorrichtung  verhindert  den  Dorn  zu  »chwünken,  gestattet  ihm  aber, 
in  senkrechter  Riditeng  durch  den  Ring  zu  gleiten,  sobald  eine  Kraft  ihn  dazu 
treibt  Zieht  man  nun  die  ganze  Einrichtung  an  einem  Seile  2,5  bis  3  m  hoch 
aul'  und  iikist  ihn  aaf  den  gepflasterten  oder  wenigstens  sehr  festgestampften 
Boden  Bied«rfaU«D,  lo  ttOtit  der  Ho1«klot>  auf  und  wird  angenblieUich  in  leinmr 
Bewegung  gehemmt,  indes  der  Pom  infolge  meines  BeluirrungHvermögens  noch 
einen  Augenblick  zu  sinken  fortfährt  und  also  eine  kleine  Strecke  weit  durch 
den  Sehring  geht.  Die  Eneheinnng  ist  fibereinstimmend  mit  der  beim  An- 
treiben eines  lose  gewordenen  Hammen  durch  Anfstossen  de«  Stieles.  Eine  oft- 
malige Wiederholung  des  be.'*cbr!p]>en»>n  Vf^rfahrena  bewirkt  endlich  das  Näm- 
liche, wie  die  ununterbrochen  tbüligi.'  Kiiili  des  Ziehwerkcs,  und  der  Dorn  mit 
dem  Bohre  nUlt  ganz  ins  Innere  dm  hölzernen  Klotzes. 

Blechröhren  hnr  Fuge  sind  auf  folgende  Weise  herzustellen.  Eine  kreis- 
mnde  Blechscheioe  wird  nach  dem  unter  a.  erwähnten  Verfahren  in  ein  Hohr 
Ten  25  bta  40  cm  Länge  ▼erwandelt  Dieses  sieht  man  dann  mit  einem  Dome^ 
das*  es  dünnwandig  und  nof  Ii  inntTiT  wird.  Cm  dickwandige  Röhren  zu  ei* 
halten,  schiebt  man  auf  dieses  erste  gezogene  Kohr  (in  welchem  noch  der  Dom 
ileekt)  ein  konee  sweitee  tmd  zieht  das  Ganse  ana,  bis  das  swdte  Rohr  die 
liänge  des  ersten  hat.  Ebenso  kann  ein  dritten,  viertes  darüber  gezogen  wer- 
den, o&d  alles  macht  zusammen  ein  festes  Ganzes  aus.  Schliesslidx  zieht  man 
den  Dom  lierans,  welch»  ^on  ))oliertem  Stahle  nnd  mit  dner  "Wachnmisehmig 
dfimi  bestrichen  ist,  damit  er  leichter  losgeht. 

Das  Ziehen  messingener  und  anderer  aus  Blech  gelöteter  Röhren  wird  riel- 
fältig,  und  zum  Teil  mit  einigen  Abweichungen,  angewendet.  So  zieht  mau  nicht 
nur  runde,  sondern  auch  eekige  (s.  B.  solche,  welche  statt  voller  Stäbe  als  Ma- 
ichinenbestandteile,  Stangen  zu  Stangenzirkeln,  Massstllbc  u.  n.  w.  gebraucht 
werden),  nachdem  sie  mit  Hilfe  des  Uamuiers  gebogen  und  gelötet  sind;  aber 
mtm  wendet  hierbei  nieht  immer  einen  Dorn  an,  macht  vielmehr  das  Rohr  an 
rieh  stark  pTr-niT^,   1;is8  es  dem  Kr^itken  widersteht.  —  En  werden  auch  wohl 
die  hohl  g^ostieneneu  messingenen  Kattundrackwalzen  durch  Ziehen  ver- 
dichtet  ne  werden  tu  diesem  Behofe  aaf  einen  sOhlem«!  Dom  gesteckt  nnd 
durch  gut  rerstahlte  Ziehplatten  gezogen.    Die  Zieblöcher  stehen  in  einem  ri- 
ehen Verhältnisse  zu  einander,  dass  die  Durchmesser  je  zweier  anfainander  fol- 
gender nm  etwa  0,8  mm  verschieden  sind.  Das  Ziehen  wird  fortseeetct»  bis  die 
bohle  Walze  sidi  nm  ein  Fünftel  oder  Sechstel  ihrer  «sprangliuen  lAage  ge- 
itietkt  hat. 

Zur  Anfertigung  eiserner  Stühle,  Bettätelleu  u.  s.  w.  gebraucht  man  mit 
Hessing  überzogene  Kisenstäbe  oder  (ungelötete,  naeh  S.  S&l  dargestellte)  Eisen- 
blechröhren;  die  Bekleidung  derselben  ist  ein  dOnnwandiges  mit  Srblaglot 
lötete«  Megsingrohr,  welches  auf  die  eiserne  Unterlage  geschoben  und  samt  ihr 
dnrch  ein  Paar  Zieblöcher  gesogen  wird.  Messingene  Röhren,  so  Begenaehirm- 
Stöcken  Verwendung  fiudend,  vrcrd  n  über  einem  hölzernen  Dome  gezogen, 
velcher  alsdann  dann  stecken  bleibt  und  das  dfinne  Bohr  vor  dem  Einkniucen 
NktKaen  man.  Annerlieh  mit  Längenf^ehen  Tetsierte,  inwendig  glatte  BShr> 
eben  von  Silber  u.  8.  w.  zu  Bleii^tift-Behältern  zieht  man  auf  einem  runden  i*ta.h- 
Ittnea  Dome  durch  au^ekerbte  Löcher.  Wird  ein  gekerbtes  Zieheisen  während 
<ki  Dnehganges  der  Bohre  nm  seine  Achse  gedreht,  so  nehmen  die  Fnrdien 
ucJ  Rippen  die  Lage  von  Schrauben gängen  an.  —  Kegelförmige  Röhren,  so- 
wohl glatte  als  gefurchte,  werden  elienfaus  im  Zieheisen  verfertigt.  Man  steckt 
das  aus  Blech  gebogene  und  gelötete  Kohr  auf  den  kegelförmigen  Dorn  und 
gebraucht  ein  Ziehloch  von  etwas  ^össerem  Durchmeeeer  als  das  weiteste  Ende 
der  Röhre.    Dieses  Loch  ist  mit  einer  Ausfuttening  von  Hartblei  (S.  57)  ver- 
sehen, deren  Öffnung  dem  kleinsten  Durchme«»i>er  der  Röhre  entspricht.  Zieht 
man  nmi»  auf  einer  sehr  kräftigen  Ziehbank,  die  Röhre  mit  dem  Dome  hin- 
durch,      erweitert  sich  das  Bleifutter  allmählich  in  dem  Masse,  wie  der  zu- 
nehmende Durchmesser  des  Rohres  dies  erfordert.  Zu  jeder  neuen  Röhre  bedarf 
aan  daher  dnes  nenen  Fntters. 
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2)  Schmiedeiseme  Böhren  (zu.  Gasleitungen,  LokomotiT-KeBseln,  Mö- 
beln, elaemen  Baateii  n,  i.  w.)  ^)  werden  etmiMls  gezogen;  aber  ee  han- 
delt sieh  luerbei  sngleioh  um  da«  Znnmnieneoiiifeiasea  der  Fuge  (an  wel* 
eher  die  Kanten  bald  stumpf  gegeneinander  stossm,  bald  ein  wenig  flbar- 
einander  gelegt  sind),  und  deshalb  wird  das  Ziehen  Torgenommen,  wfibrend 
die  Röhren  weissglühend  (schweisswarm)  sind.  ^  Die  in  gehöriger  Breite 
vorgerichteten  Eisenschienen  werden  rotwarm  inr  annähernd  riehticren 
Rohrgestalt  mittels  des  Handhammers,  oder  einer  Art  Hebelpresse,  oder 
eines  Walzwerke  ^)  gebogen  (oftmals  nur  am  einen  Ende),  dann  in  einem 
Flammofen  weias  geglüht  und  aus  der  OfenthUr  unmittelbar  (mit  oder 
ebne  Dom)  mittd^  einer  Sdhleppzangen-Ziebbaiik  dmeli  den  Zieheiaen 
gesogen. 

Letitores  beatebt,  ma  die  Anwendung  eines  nach  Erfordernis  gesteigerten 
Druckes  «u  gesitatten,  aus  swci  Teilen,  deren  jeder  fast  die  halbe  Lochrnndunp 
enth&lt.  Füx  dQnne  Röhren  gebraucht  man  Zangen  von  der  allgemeinen  Ge- 
•kalt  daer  gewöhnlichen  Sehmiednnge,  nur  daie  dae  Maol,  qner  bindnrali» 

fehend,  ein  Ziehloch  enthält,  welches  durch  kräftiges  Zusammendrücken  der 
angenschenVel  fest  geschlop-^cn  wird;  für  etwas  stÄrkere  Röhren  ein  fe<sf latehpn- 
des  Oerat,  an  welchem  der  untere  Teil  eine  wa^erechte  Eisenschiene  mit  i.  B. 
fünf  halbrunden  AuHHchnitten,  der  obere  (an  emem  Oelenk  aufsuhebende  nnd 
niederzulii.s8ende)  Teil  in  langer  Hebel  mit  mtsprechenden  und  plpirhen  Aus- 
schnitten ist;  für  die  stärksten  Röhren  endlich  swei  in  einem  Rahmen  durch 
eine  Sduraube  anfeiuaader  tn  preesende  Backen,  tob  welchen  jeder  die  äufle 
der  Lochrundun^  darhietet 

Gegenwärtig  setzt  man  bei  Erzeugung  der  geschweiften  eisernen  Röhren 
mit  dem  Ziehen  meistens  den  Gebrauch  von  Walzen  in  Verbindung,  oder  be- 
dient 8. eil  der  letzteren  ausschltesslich  (s.  unten). 

Vit  rlwint igo  eiserne  Höhren  (hoblep  Quadrateisen ,  S.  175)  •wnrf^pn  mi«?  h>^- 
reits  geschweiasten  runden  Röhren  hergestellt,  indem  man  diese  an  beidoi 
Baden  luftdicht  ventopft,  glühend  macht  und  lO  dorob  vieveekiBe  ZieblUeher 
sieht  Die  innere  dnreb  die  Hitie  gecpannte  Lnft  TCrbindeit  hierbei  dae  Binr 
knicken. 

3)  Die  bleiernrn  und  zinnernen  Röhren  werden  stets  auf  einer  wage- 
rechten Ziehbank  ge/otjcn,  weil  man  sie  von  75  bis  90  cm  Länge,  wie 
sie  gegossen  werden,  lurch  das  Ziehen  oft  bis  auf  6,  9  und  selbst  12m 
ausstreckt,  wozu  der  Raum  in  senkrechter  liiciituug  nur  mittek  umst^d- 

litiber  Aaatalten  gewonnen  weirden  lähmte.  Man  »ebt  dieie  Böbren  (von 
6  bis  75  im»  und  noeb  mebr  im  BarebmetBer)  Uber  einem  aebmiedeiaei^ 
nen,  reebt  glatten  und  richtig  runden  Dom,  mit  Ananabme  der  engsten 
Arten,  welche  genug  Wandsteifigkeit  haben,  um  nicht  einraknieken,  und 

bei  denen  das  Ziehen  ohne  Dom  als  ein  Mittel  nicht  nur  zor  Ver- 
längerung, sonf^ern  eichzeitig  zur  Verengerung  ihrer  Höhlung  benutzt 
wird.  So  kaTiTi  /.  \i.  ein  Rohr  von  12  mm  Weite  auf  6  mm  innem 
Durchmesser  L'ebiacht  werden.  Kommt  beim  Ziehen  mit  Dorn  das  im 
Yorstehendeu  i»chon  mehrmals  erwähnte  Verfahren  iii  Auwendung,  den 
Dom  nebet  dem  Bohre  durch  das  Zieheisen  m.  bewegen,  so  ist  man  in 


')  Holtzapffei,  Tuming  and  mech.  manip.,  Bd.  2,  8.  968. 

D.  p.  J.  1887,  267.  200  m.  Abb. 
')  D.  p.  J.  1848.  87,  352;  1854,  ISO,  18;  18&i»,  l&U  26. 
»)  D.  p.  J.  1837,  66,  831. 
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dar  Llnge  der  SShieii  basebrftiikt  und  kann  dieee  nicht  ttber  2,5  bia 
3,5  m  steigen  Inwen,  weil  Bebr  lange  Dorne  sehwierig  mit  der  erfoider* 
Mm.  Genauigkeit  benostellea  und  ebenao  aebwierig  wieder  ans  dem 

Bohre  herauszoziehen  sind.  Eb  giebt  jedoch  ein  anderes  Yerfiihren,  dnrcb 
welches  die  längsten  fiöbren  mittels  eines  Domes  von  nnr  15  cm  Länge 

hergestellt  werden,  indem  der  letztere  mitten  in  der  Öffnung  des  Zieh- 
eisens  stehen  bleibt,  während  die  Höbre  Uber  ihn  hingezogen  wird  und 
die  Rohrwand  sich  zwischen  Dom  nnd  Ziehloch  verdünnt.  Das  Ziehen 
der  Bleiröhren  ist  indes,  seitdem  man  gelernt  hat»  diese  durch  Pressen 
(iL  w.  o.)  zu  erzengen,  nicht  mehr  gebräachlicb. 

c.  Oewalste  Bohren.  —  Das  Waben  findet  banptsAeUleh  Anwen* 
daqg  bei  Daxstellnng  geschweisater  achnuedelsemer  Bohren  (meiatenteila 
rander,  aber  nach  viereckiger  und  anderer).  Die  Einrichtung  dea  Böhren- 
waliwerkea  gleicht  im  weaentUdien  der  des  Eisen-Stabwalzwerkes,  in- 
dem zwei  —  zuweilen  drei  —  gusseiseme  Walzen  mit  ringsherum  lau- 
fenden Ausfurchungen  den  Hauptbestandteil  ausmachen.  Diese  Furchen, 
welche  an  der  Berührungslinie  der  Walzen  Öffnungen  von  der  äusseren 
Gestalt  des  lü'hren- Querschnittes  (also  kreisrund,  quadratisch  u.  s.  w. 
nach  Erfordernis)  darstellen,  sind  m  ihrer  Auieinanderiüige  rücksichtlich 
dar  OrOaae  aweekmiaaig  abgestuft,  xun  mittele  wiederfadter  Dorchgänge 
die  Bohren  m  atrecken.  Des  Torlftnfige  Aufbiegen,  als  Vorbereitnng  der 
Bobifonn,  gesdiieht  entweder  eben&Ua  awischen  Waken,  oder  durah  andere 
baaondeie  Vorriahtangeo,  stets  in  rotglühendem  Zustande  der  Eisen- 
ichienen.  Zum  Schweissen  nnd  Strecken  der  Röhre  unter  den  Walzen 
JET^^  nber  WeiFcrrlfihhitze  gegeben  werden;  das  Rohr  steckt  dabei  auf 
einem  L>orne ,  wt-lr-her  nur  allenfalls  dann  entbührt  werden  kann,  wenn 
die  Schweissung  mit  stumpf  gegeneinander  stossenden  Kanten  stattfindet, 
oder  wenn  ein  bereits  geschweisbtes  Rohr  durch  Auswalzen  sowohl  in 
der  Wand  verdünnt,  als  im  lichten  Durchmesser  verkleinert  werden  aolL 

Daa  gebrikidiliebate  Verfiihren  der  Bneugung  gesehweittter  BObren  dnrdi 

Walzen  ist  folgendes:*)  Unmittelbar  gewalzte,  oder  am  Blech  geschnittene 
Streifen  entsprechender  Breite  und  Dicke  werden  auf  einer  Art  Ziehbank  unter 
zwei  Sticheln  entlang  gezogen,  welche  durch  Spanabbeben  die  Ränder  der  Strei- 
fen äbschfftgen.  Nunmehr  wird  jeder 
Streifen  an  einem  Ende  erhitzt  und 
mit  üilfe  eines  Gesenkes  derartig  ein- 
gebogen, dass  man  eine  Bnndnng  er- 
hilt,  die  etwas  kleineren  Durchmesser 
hat  als  die  zu  erzeugende  Röhre.  Das 
Werkätuck  wird  dann  in  ganzer  Länge 
rotwann  gemacht  nnd  durch  einen 
Trichter,  welchen  Fig.  47  von  dor 
^tnttideite  gesehen  darstellt,  so 
hindurch  gezogen,  dass  der  Streifen 
nach  Fig.  48  gebogen  wird,  bezw.  die 
Bänder  deäselben  nach  di«wr  Figur  rig.  4T.  flg.  48^ 

«idi  übereinander  legen.    In  dem 

Mhier  lat  eine  BlUe.  betw.  ein  Torspringender  Band  anagebiidet,  Termin 
d«nn  daa  richtige  übereinanderlegen  der  Bleehtinder  herbeigefBhrt  wird. 


*)  Yergl.  auch  D.  p.  J.  1887,  264,  203  m.  Abb. 
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Die  so  gerollten  Streifen  werden  in  einem  Ofen  schweiBswartn  gemacbt  und  so- 
dann dem  WrtlTwerk  fiV>erpre^>pn  Pa-^^eUtP  besteht  aus  zwei  übereinander  lie- 
genden Walzen  A,  kig.  i9,  mit  halbrunden  Furciieu,  zwischen  denen  ein,  duruh 


* 

I 

« 

I 

nff.40. 

die  Stange  Ji  getragener,  bezw.  gestützter  Hartgnssdom  D  ach  befindet.  Man 
führt  das  Ende  des  vorgerollten  sohwasswannen  Kohres  so  ge^en  die  Wal- 
rcn,  dasB  die  Naht  senkrecht  über  fnclvr  unter)  den  Pom  zu  liefen  Vommt 
mit  eini^  Gewalt  —  selbstTerBtändUch  nnter  Zuhilfenahme  einer  Zange  — 
gegen  die  Dornspitze,  beiw.  die  Wahsen,  welche  letetere  et  ergreifen  mid  im- 
eemein  rasch  zwischen  sich  hindarchführen,  wobei  lebhaftes,  toh  dm  Tttchen 
Ausquetschen  Her  Schlacke  herrührendes  Knallen  ertönt. 

Dem  ersten  Walzen  folgt  —  nach  wiederholter  Erwärmung  auf  Schweiss- 
liitn  —  ein  zweites,  bei  welchem  da«  WerbtSelc  tun  etwa  60°  gegen  die  ento 
Laf^e  Terdreht  den  Walzen  dar<Tjeboten,  auch  ein  et^rn^^  dickorrr  Horn  angewen- 
det wird,  um  die  beim  ersten  Walzen  nngedrückt  gebliebenen  Stellen  der  Wai- 
aennremng  anmieetien.  Fftv  beeaere  EOhren  wird  oae  Walien  anter  Benutzung 
stuienweise  abnehmender  Fmrchiniraiten  und  annehmender  DomdorchaMNer  diei* 
bis  viermal  vorgenommen. 

Um  zu  verhüten,  dass  die  Röhren  sich  beim  Erkalten  zu  sehr  Terzidieiw 
werden  sie  nach  dem  letaten  Walsen  auf  der  sogenannten  Kratzbank  mehren 
Male  durch  Hartgussringe,  welche  scharf  geschaffene  Kanten  ha^en,  getogtä» 
Schliesslich  finden  die  Vollendungsarbeiten  (Richti  n.  AI  si  hneideni  statt. 

Die  in  der  Lüngenrichtung  dieser  Röhren  verlaufende  Öchweissnaht 
ist,  der  Erfahrung  gemäss,  nicht  bedenklich;  man  hat  jedoch  Herstellnngs- 
verfahren  erdacht,  bei  welchen  entweder  keine  Längsnaht,  oder  gar  keine 
Naht  ▼<Hrkommt. 

Dem  soeben  beschriebenen  YerfUiren  am  nSduten  stehend  nt  die  IBneo* 

gung  durch  schraubenförmiges  Zusammenlegen  eines  Blechstreifens  und  Ver- 
schweiaeens  der  Ränder  desselben,  welche  Aufgaben  durch  eine  einzige  Maschine 
geUM  werden  sollen.*)  Andere  Vorschläge  gehen  dahin,  einen,  mit  (gebohltem 


>)  D.  p.  J.  1888,  269»  869  m.  Sehnahild. 
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oder  durchgeschlagenem,  oder  bei  der  Schweiflspackenbüduog  freigehaltenem) 
Looh  ftiurawalzen.') 

Am  aufsehenerregendsten  ist  das  Mannetin ftlin^Mlia  Verfildireil  warn  Br> 
üugeo  der  Röhren  aus  einem  vollen  Block.*) 

Ebenso  wie  man  eiserne  Bohren  durch  Auswalzen  eines  mit  einem  Loch 
fonhanen  Bloekee  hentellti  ▼emmg  man  aneh  Menin^  and  EnpUBnOhreo  sn 
flneagen.^ 

d.  Gepresste  Röhren  (I,  2h9).  Die  bei  jedesmaligem  Durchziehen 
eines  Rohres  zn  erzielende  Vrrjiiugung  desselben  hiingt  von  der  Zieh- 
barkeit  des  betreileuden  Meialies  (S.  234)  ab;  sie  ist  in  allen  Fällen 
nicht  sehr  gross.  Bringt  man  die  Verschiebung  des  Werkstückes  durch 
das  Ziehloch  oder  den  Ziehring  mittels  Druckes  hervor,  und  sorgt  da- 
ftr,  daM  der  gedrttekta  TeO  des  Werkatflokes  nur  durch  dae  Ziehlooli  za. 
«ntwclelMn  ▼emmg,  m  ist  mSglich,  die  gesamte  Verjüngung  mittels 
noligen  Darcfag^g^  zn  erreichen.  Wegen  der  OzOsse  des  erfinderliclmi 
Druckes  ist  jedoch  das  in  Rede  stehende  Verfahren  nur  für  weiche  Me- 
talle z.  B.  Blei,  oder  für  durch  starke  Erhitsnng  erweichte  Metalle  znr 
Anwendung  gekommen. 

Bramah  wurde  bereits  1797  eine  Presse  zum  Erzeupjen  der  Bleiröhren 

ßtentiert*),  allein  1822  bezweifelte  man  noch  die  Möglichkeit,  geschmolzenes 
bI  aof  diesem  Wege  sn  bebaadehi* 

Man  preest  iHeirÖhren,  Bleidraht  n.  s.  w.  jetst  entweder  bei  ge- 
wöhnlicher Temperatur,  oder  ans  geschmolzenem  BleL  Das  Kaltpressen 
findet  in  folgender  Weise  statt:  Die  Pressform  ist  45  bis  90  cni  lang 
und  hat  innerlich  einen  solchen  Durchmesser,  dass  sie  genau  passend  ein 

gegossenes  fallenfalls  durch  Eingiesscn  in  die  Pressform  selbst  gebildetes) 
Bleirohr  von  5  bis  8  cm  Wandstärke  aufnimmt,  dessen  Höhlung  beliebig 
weit  ist.  Der  walzenförmige  Fortsatz  des  Presskolbens,  nftmlich  der 
Kern  oder  Dorn,  passt  in  dies«  Höhlung  und  ist  ao  lang,  dass  er  noch 
m  die  Aa8tritt6Ö0hang  der  Fcom  (den  Pressring)  reidit,  wenn  der 
Kolben  ganz  znrflckgezogen  ist  Die  Pressform  liegt  wagereebt  oder  stebt 
aeakrecbt;  übereinstimmend  damit  ist  die  Wasserdmek*  Presse  angebraebt 
md  swar  in  gleidier  Aebsenlinie.  Der  Vorgang  beim  Pressen  ist  wesent- 
Udi  derselbe  wie  beim  Ziehen,  mit  dem  ünterschiedei  dass  mit  einem 
einzigen  Durchgänge  die  Wanddicke  des  Rohres  die  ganze  geforderte  Ver- 
minderung erleidet  (z.  B.  auf  1,5  bis  ^  Die  Lange  des  orzeugtea 
Röhreü  stebt  im  Verhältnisse  dieser  \eiiumderung  der  Wandstärke;  d.  h. 
sie  ist  desto  grösser,  je  bedeutender  die  Metalldicke  des  gegossenen  Ilohres 
gegen  jene  des  erzeugten  gepressten  Rohres  genommen  wird. 

Bitte  s.  B.  das  gegossene  Bdbr  120  fMm,  das  daran*  gepreMte  16  NMft 
tiwena  Doiehmeaer,  bei  12  fmn  Weite,  so  finde  (abgesehen  tod  der  Verdieh* 

')  D  p.  J.  1880,  2S6,  269|  1882,  246,  144;  1888,  248,  505;  1887  ,  264, 

47?  m.  Abb. 

>)  D.  p.  X  1887,  266,  541  m.  Abb.;  1888,  269,  454  m.  Abb.,  503  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  L  1888,  S.  82,  169,  190,  S06,  260,  842,  868  m.  Abb. 

»)  Polyt.  Centralbl.  1854,  S.  1428. 

D.  p.  J-  1841,  80,  12;  1803,  130,  26;   1854,  iU,  171. 

Prechtl,  Technolog.  Encyklop.,  Bd  12,  S.  10  m.  Abb. 
*)  Jahrb.  d.  Wiener  polyt  Inst.  1822,  Bd.  5,  S.  408,  FnMTermerk. 
Htnmwnrh-rtMdibiWt  Madtun.  T«olUMlogl«  U.  |7 
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tong  des  Metalle«,  weldi«  nur  Vtw  ^  Vtm  l)etr^t)  eine  Verl&ngerang  «uf  da« 
127fii<  h('  'tatt,  li.  h.  aur^  CO  gegossenen  Rührte  entständen  76,2  m  pfeprentes 
Kohr,  und  zwar  in  einer  zusammenhängenden  Lange.  Man  macht  die  dQaoeii 
ODd  engen  Arten  in  Längen  fab  su  18,  24,  tdbat  45  oder  60  m,  die  grOaeeven 
bis  IQ  6  und  9  m. 

Von  dem  vorstehend  besebriebenett  Yerfithren  des  Ealtpresaeiis  der 

Bleiröhrcn  unterseheirlet  f^ich  das  Warm-  oder  Ileisfspressen  dadurch, 
dass  flie  eiserne  l'ressform  aut  einer  Temperatur  erhalten  wird,  bei  wel- 
cher das  ]{lei  eben  noch  geschmolzen  bleibt.  Iiu  Austreten  ain  der  Öff- 
nung, in  welcher  die  Hobrbildung  vor  sich  geht,  erätarrt  {lu  welchem 
Behiifo  wohl  auch  eine  beeondere  KOhlTurriohtung  mit  Wimor  augebradit 
wird),  and  das  Rohr  taum  (wie  beim  KattpreBoen)  sogleioli  auf  eine  Trom- 
mel aafgewiekelt  werden. 

Anordnangen  solcher  Pressen  findet  man  —  ausser  den  w.  tu  nodi 
aniugebenden  —  in  den  hier  verzeiclmeten  Quf^llen.^* 

Efi  ist  auch  vorgeschlagen  worden,  das  (geschmolzene)  Blei  mitiels 
einer  Pumpe  durch  die  es  gestaltende  Mündung  zu  drUcken.^ 

Wenn  der  Dom  einseitig  in  dem  Pressring  steckt,  so  eilt  der  entp 
steliMide  dickere  Bohrwandt«!  dem  dünneren  gegenflber  Tor  (I,  291); 
das  benntst  man,  um  gekrüramte  Böhren  an  enengoL')  Ee  ist  indea 
anch  vorgeaeUi^en  worden,  die  gerade  austretenden  B5hren  nnmittelbar 
▼Or  dem  Pressringe  durch  eine  geeignete  Vorrichtung  zu  biegen.'*) 

Wenn  man  den  zum  Kaltpressen  ilienendeu  lilock  aus  zwei  gleich- 
achsigen  K.'.hren  zusammensetzt,  deren  Stoire  gleiches  Fliessungsver- 
mOgeu  besitzen,  so  entsteht  eine  Kühre,  welche  inwendig  aus  dem  einen, 
anawendig  au«  dem  anderen  Stoffe  beirti^  Man  Int  das  henntat,  um 
ZinnrOhren  mit  Bleimantel  zn  enengen.^) 

Die  gep regsten  Röhren  haben  vor  den  gezogenen  die  auagesdohnete 

Diclitigkeit  den  Metalles  voraus,  vcrtn?5ge  welcher  sie  frei  von  Höhlungen  und 
Poren  äuMtierst  glatt  sind.  —  Wenn  mau  behr  weite  Köhren  in  dem  Augenblicke, 
wo  sie  aus  der  Pressfonn  hervorteeten,  der  L&nge  naeh  anfeehneidet  und  flaoh 
an^hreitit  (beides  durch  eine  mechanische  Vorrichtung),  bo  entstehen  gepresste 
Bleiplatten,  bt  dagegen  die  Auatrittsöffoung  des  Metalles  klein  und  kein 
Dom  in  denelben  angebracht,  so  erhftlt  man  gepreiaten  Bleidraht  oder 
Zinndniht.  In  <bM>tdben  Weise  werden  dicliere  Bleit'täbe,  z.  R  zur  Erzeugung 
der  Spitzkugeln  für  Gewehre,  mittels  einer  Maschine  von  folgender  Einrichtung 
rerfeitigt.  An  dem  oberen  Querbalken  einer  Wasserdrock-Presse  ist  ni^erwärts 
stehend  ein  senkrechter,  ungefähr  15  em  dieker  und  60  cm  langer  eiiemer  Kol- 
ben unbeweglich  befe«tigt,  der  seiner  «^;ui/«mi  Länge  nach  eine  runde,  unten 
trichterartig  erweiterte  (»urchbohrnng  enthalt.  Derselbe  dient  als  genau  pas- 
sender Kolben  su  einem  sehr  starken  tnimmelfSrmigen  Behälter,  dessen  Höhlung 
mit  Blei  voll  gegog^jcn  winl,  und  weltdier  selbst  wieder  den  Presskolben  der 
Wasserdruck-i'resüe  bildet.  Letztere  wird,  während  das  Blei  noch  heiss  ist,  in 
Oang  gesetst,  wobei  ibr  Kolben  sich  geg«n  den  nnbewegUdien  Kolben  langsam 
hebt:  das  Blei,  welches  unter  dem  Dmcke  keinen  andern  Ausweg  bat,  steigt 

»)  D.  p.  J.  isr.s,  147,  248  m.  Abb. 

The  Engincer,  Okt.  1883,  S.  281  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  188S,  250,  199  m.  Abb. 
»)  D.  p.  .1.  !h:7.  22«.  hO  m.  Abb}  1888,  248,  20  m.  Abb, 
*)  D.  p.  J.  1885,        438  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1872,  203,  432  m.  Abb. 
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als  runder  Stab  darch  die  Bohrung  auf,  tritt  oben  am,  vild  leitwftrli  wegge- 
leitet lind  auf  eine  grosse  eiaerae  Spule  aufgerollt. 

Bei  uac  Iis  lebenden  Wandstärken  haben  gepreeste  Blei-  und  Zinnröhren 
vm  nnehiedener  Weite  nngefiUir  dM  beigeeetne  Oewieht  bei  1  m  Lftnge: 


Innerer 
Dorchmesaar 
mm 


Gewicht  bei 
t  m  Länge 

kg 


Wanddicke, 


Blei 

Zinn 

Blei 

Zinn 

4,5 

0,38 

0,17 

1,7 

1,33 

6,5 

0,50 

0.25 

1,7 

1,33 
1,88 

8.7 

0,84 

0,82 

1,7 

18 

1.07 

0,51 

2,0 

1,5 

16 

1,50 

0,62 

2,3 

1,5 

19,5 

1,94 

0,75 

2,5 

1.5 

26 

2,54 

1,31 

2,5 

2,0 

82.5 

3,12 

1,63 

2.5 

2.0 

39 

8,70 

1,93 
8,19 

2.5 

2,0 
2.5 

58 

5,89 

8,0 

Bl  tind  folgende  Wandstärken  gefiinden: 

Äusserer 
Durohmener 

mm 

16—167 
15—  95 

8-  --154 

9—  88 


Bleiröhren 


ZinnrQhreii 


Liohtweite 

mm 

10—156 
10—  80 
4-140 
4—  26 


Wanddieke 

mm 

3,0—5,5 
2,5-7,5 
2  —7 
2,5-8,5 


Allgemein  findet  sich  aniUttiemd  genug  das  Oewieht  Ton  i  m  Rohr  ta 
Grammen  (P)  ans  der  Formel 

P  =  3,14  {D  -{-rl)d.9,^ 

voiia  1>  den  innern  Durchmesser  und  d  die  Wanddicke,  beide  in  Millimetern 
«Mgediltekt,  beseichnen  und  s  (das  Einheitsgewicht)  fBr  Blei  ss  11,86,  fttr  Zinn 

=  7,45  gesetzt  werden  kam; 

Die  Heissfestigkeit  für  1  qmm  ergab  sich  nach  Trosca's  Versuchen*)  bei 
gepressten  Röhren  von  Blei  im  Durchschnitt  zu  1,54  kg,  hti  solchen  Ton  Zinn 
n  2,42  kg, 

Neoerdings  ist  TOigeschlagen  worden*),  aach  Bohren  ans  (flOssigem) 
Bmi  oder  Stahl  dmcb  die  Strangpresse  sa  bilden. 


»)  Bulletin  d'Encouragem.  1871,  8.  193. 
*)  D.  p.  J.  1885,  25o,  323  m.  Abb. 


17* 


QL  Absclmitt 

i^'emere  Ausarbeitung  der  MetaUgi^eustände. 


Den  hier  zn  behandelnden  Stoff  kann  man  zerlegen  in  die  Bearbei- 
tnngsyerfuhren  des  Bleches  und  des  Drahtes,  sowie  diejenigen,  bei  denen 
die  UiucreFtalttiiig  durch  Spanabheben  stattfindet 

A.  Bleohbearbeitung. 

Das  Blech  wird  weiter  bearbeitet:  1)  durch  Beschneiden  bezw.  Aus- 
Bcbneiden  b^timmter  ("Gestalten ,  2)  durch  Biegen,  3)  durch  derartige» 
Verschieben  seiner  Teilchen,  dass  es  mehr  oder  weniger  vertiefte  Ge- 
stalten annimmt. 

1.  Bas  Zerlegen  und  Lochen  des  Bleches. 

Eß  findet  fast  immer  miltek  der  Schere  (1,  359),  selten  mittels 
Abkneipens  (I,  374)  oder  Ausschlagens  statt. 

Die  Blechscheren,  wie  alle  MetaUscberen,  nntenefaeiden  sieh  von 
den  ittr  weichere  Stoffe  bestimmten  dadnxcb,  dasa  sie  —  den  m  Aber- 
windenden  grosseren  Widerständen  entspreehend  —  Tiel  kräftiger  gebaut 
sind  als  letztere.  Insbesondere  wird  auch  der  gegensfttalichen  Fflknug 
der  Blätter  grössere  Aufmerks^amkeit  gewidmet. 

Dicke  Zinkplatten  können  in  £rniangeiang  einer  genügend  starken  Schere 
auf  folgende  Weise  leicht  zerteilt  werden:  Man  befettet  mittels  eines  mit  etwas 
Talg  cetränkten  wollenen  Lappens  die  Zinkplatte  in  der  Richtung,  nach  wel- 
cher die  TrpT>nin>j:r  prfo't'en  soll,  nnd  zv/nr  lärps  einp«  etwf?  danmenbreiten 
StreifenK;  nuL  tiuiai  uni  tinem  spitzigen  Werkzeug  ictwa  uui  einer  zugespitzten 
Feile)  nach  einem  aufgelegte»  Lineale  in  jener  gefetteten  Stelle  eine  in  das 
Metall  eiiidririgende  Tiinie;  überfUbrt  diese  mit  einem  in  verdQnnte  Schwefel- 
säure getauchten  Huurpinsel;  läset  in  das  eine  Ende  der  so  angeätsten  Ritse 
einen  Tropfen  Quecksilber  fallen  und  denselben  durch  schwache  Neigung  der 
Platt,  bis  ans  andere  Ende  hiufen.  Hierdurch  verquickt  (amalganiierti  sich  das 
Zink  läuKB  der  Linie  und  wird  so  spröde,  dass  es  mit  andauerndem  mäeaigen 
Drucke  aber  der  Kante  des  Tisches  durchgebrochen  werden  kann. 

Die  kleinsten  Blechsdieren  werden  ans  freier  Hand  geführt  (Hand- 

aeberen)  *),  nnd  haben  im  allgemeinen  die  Gestalt  der  Leinwandscheren» 

^)  Preohtl,  Technolog.  Encykl.  1842,  343  m.  Abb. 
Holtsapffel,  Tumittg  u.  s.  w.,  Bd.  II,  8.  914  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1885,  2S6,  208  m.  Abb. 
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nur  dass  ihre  Bllitter.  im  Verhiiltnisse  zu  den  Griffen,  sehr  kurz  sind, 

um  die  An-trendung  einer  grossen  Kruft  ?.u  gestatten,  und  dass  die  Griffe 
ohne  Ohre,  einfach  nach  einwärts  i,'^-!)  ^j-^n  sind,  um  bequem  mit  der 
ganzen  Hand  umfa^st  und  zusammengedrückt  zu  werden. 

Man  hat  Hand -Blechacheren  von  12  bis  30  cm  Länge,  woron  ein  Fünftel 
bie  ein  Ttertel  auf  die  L&nge  der  Schneiden  in  rechnen  iBt.  Um  krumme  Schnitte 
mit  Beqnemlichlceit  zu  raachen,  giebt  man  den  dazu  bostimmton  Scheren  eine 
«olche  Gri^talt.  dass  die  Blätter  aus  der  Ebene  8chnabelartig  aufgebogen  und, 
wenach  das  eine  Blatt  auf  der  gewOlbten,  das  andere  auf  der  hohlen  Seite  dieiet 
Bogens  liej^t;  auch  bat  man  dem  Gelenk  einn  !  T..l^'  -  ^'PL'nVpn,  dass  dae 
Arbeitstflck  während  de«  Schneidens  keine  Biegung  anzunehmen  braucht  (I,  S62|. 

GrUeaere  Seberen  werden  beim  Qebrsnobe  im  Solir»iib«boclEe  befestifft,  oder 
?in'i  in  einem  nTOirJri'fr'^ri  hnl:?:i^rnim  Klot^p  li'eiln^rii]  fest  gemacht  (Ftoc ko- 
schere, Bockschere j^j.  Sie  haben  zweierlei  Bauart  Nach  der  ersten  Art 
wild  im  weeentliehes  die  fbm  der  Handieheren  betbehalten ;  nur  ftUt  der  Griff 
des  oberen  Blattes  und  die  Verlängerung  dieses  Blattes  hinterhalb  des  Ge- 
lenkes dient  nur  zur  Befestigung  der  Schere.  Der  Oriff  de«  unteren  Blattes  ist 
dajg^en  sehr  lang,  ganz  gerade  und  wird  mit  ivratL  uiedergedruckt,  um  die 
Se&eiM  SU  schliessen.  Bei  den  Scheren  der  zweiten  Art  liegt  das  Gelenk,  um 
welches  das  bewegliche  Blatt  sich  drt-ht.  am  äiissersten  Ende  der  Schere,  der 
Griff  aber  bildet  die  unmittelbare  Fortsetzung  des  beweglichen  Blattee  (welohee 
hier  dee  obere  ist),  folglich  einen  einarmigen  Hebel.  Diese  Hanert  iil  fttr  die 
grOssten  Stockscheren  stet?  vorzuziehen,  denn  sie  gewährt  n  pine  bequemere 
Handhftbnng,  weil  das  bewegliche  Blatt  da«  obere  ist,  folglich  da«  Bleoh  aof 
dem  imbewegliehen  Blatte  ausserdem  die  Stellung  der  (Vflhnng  (nach  den 
Arbeiter  hin)  das  Einschieben  cIls  Bleches  erleichtert;  b.  mehr  Festigkeit  und 
Dauerhaftigkeit  in  dem  Gelenk,  da  unter  übrigens  gleichen  Unietilnden  der 
Druck  auf  den  Bolzen  oder  Drehsapfen  geringer  ist;  und  c.  fSr  gleiche  Über- 
setzung der  Kraft  (d.  h.  fSr  gleiches  Verhältnis  der  Bebelarme  iMt  gegebener 
Länge  der  Schneiden)  eine  geringere  Länge  der  ganzen  Schere. 

Stockscheren  haben  Schneiden  von  8  bis  30  rm  und  manchmal  noch  etwas 
grosserer  Länge;  der  Hebel  zur  Anlegung  der  Hände  muM  wenigstens  4  bis 
ömal  so  lang  sein  als  die  SchneidkaTito  Heim  Gebrauche  sowohl  der  Hand- 
ais der  Stockscheren  ist  es  wesentlich,  dass  man,  durch  eine  gehörige  Richtung 
d«i  mit  der  Hand  anieetlbten  Droekee,  die  Blätter  in  genauer  Berflhnuig  miC> 
einander  erhält;  d<*r  Schnitt  vr'.T>\  ^-on  t  iiirht  rein  (I,  3601,  und  die  Schere 
wird  im  Gelenk  locker,  wodurch  sie  allmählich  immer  mehr  an  Brauchbar- 
keit Terliert. 

Zuweilen  versieht  man  die  Hand-  oder  Stockscheren  mit  besonderen  Ein- 
richtungen. So  ist  eine  Abänderung  der  Stockscberen  Torgeschlagen  worden, 
welche  darin  besteht,  dass  der  Druck  mittels  eines  zusammengesetzten  Hebels 
aoegefibt  wird,  um  eine  grBeWre  Ktaftanwendung  zu  gestatten.*)  —  Die  ein- 
armige Stockschere  kann  man  an  einer  Ober  den  Drehpunkt  hinausgehenden  Ver- 
längerung des  Hebels  mit  einem  Gegengewichte  versehen,  welches  die  Schere 
nm  selbst  Offoet  oder  wenigstens  deren  Offnen  erleichtert.  —  üm  Bleebitnifen 
ron  vorgeschrie^^onf^r  gleicher  Breite  zu  schneiden,  bringt  man  einen  AnHchlag 
an,  der  das  zwischen  die  Schneiden  eingeschobene  filech  nur  bis  zu  einem  be- 
stimmten Punkte  Tordringen  lleit,  dessen  Botfemmig  Ton  den  Sehneiden  also 
die  Breite  des  al):^n'-!'hnridenden  Streifen--  festsetzt.'') 

Zum  Aufschneiden  rObrenfOrmiger  Drahtfedern,  um  deren  scbrau benartige 
'Windungen  einzeln  in  Geiteli  kleiner  Ringelchen  danmstellen,  bedient  man 
ddi  einer  eehr  kleinen  Handeehere  mit  knnen,  eoberfepitiigen  Bttttern,  weldi« 


1)  D.  p.  J.  1850,  116,  178;  1852,  124,  168;  1859,  IM,  182  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1827,  28,  214  m.  Abb. 

Mitt.  d.  Gewerbver.  f.  Hannorer  1862,  8.  137  m.  Abb. 
*>  Mitt.  d.  Qewerbver.  f.  Hannover  1871,  &  135  n.  Abbw 
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fibrigess  ganz  mit  einer  Leinwandschere  übereinstimmt.  Man  macht  auch  wohl 
an  diesem  Werkzeuge  (der  gogenanuten  RingeUcbere)  das  eine  Blatt  laiu^ 
und  stumpf,  diis  andere  (welditt  iai  Innere  der  DrahtrOhrchen  gelangen  toll) 

kitarter,  sehr  schmal  und  spitzig. 

Die  grössten  iScheren  werden  durch  Wasser-  oder  DampjQuraft  in 
Bewegtiiig  gesetzt  (daher  Mascbinenscheren). 

Sie  bind  entweder  Gelenkscheren  bauhger  Gleisscheren  (,Fa- 
nUelflcheren)^;  bei  klitomi  findet  die  Vendüebaag  des  bewegliclieii 
SeherUettes  entweder  durch  KminaiznpfeD  oder  dureh  WaaBerdraek  statt» 
Letzterer  wird  insbesondere  fltr  Scheren  snm  Zerlegen  der  dicksten  Bleche 
angewendet. 

Diese  Scheren  sind  auch  wohl  mit  Vorrichtungen  versehen,  welche  das 

Blech  festklemmen,  so  dass  das  Kippenfdes  Werkstückes  verhindert  wird.') 

Die  Bl&tter  der  Maschinenschere  sind  regelmäfisig  auswechselbar;  ihr 
Keatenwinkel  beträgt  meisteDs  75"  bis  85^  Eine  der  Bl&tter  ut  am  Maschinen- 

festell  befestigt,  wänrend  das  zweite  sich  meistens  auf  und  nieder  bewegt.  Die 
ühroDff  des  beweglichen  Scherblattes,  bezw.  des  MaschinenteilSf  an  welchem 
es  befenigt  ist,  findet  nnn  entweder  dadnreh  statt,  data  es  sieb  tob  den  Gelenk* 
bolzen  des  betreffenden  Hebels  dreht  (in  diesem  Fall  spricht  man  von  Gelenk- 
echeren)  und  dabei  das  Gelenk  (welches  der  grösseren  Standhaftigkeit  halber 
vielfach  in  Gestalt  einer  krflftigen,  mit  dem  Hebel  fest  verbundenen,  in  swei 
am  Maschinengestell  festen  Lapem  sich  drehenden  Welle  auf^gebildet  wird)  so 
eingerichtet  ist,  dass  es  die  beiden  Scherblfttter  xnsammendrückt  (I,  360),  oder 
dadurch,  dms  der  Maschinenteil,  welcher  das  bewegliche  Scherblatt  tril^t,  in 
festen  geraden  Gleisen  gleitet  In  beiden  Fällen  mflnen  die  Kanten  der  Scher- 
bifttter  in  der  Schnittebeno  einen  Winkel  einschliessen,  welcher,  um  die  Länge 
des  Scberblattes  möglichst  auszunutzen,  im  allgemeinen  so  gross  als  möglieh 
wihlt  wird,  ahn  keittmüslls  grSiser  als  der  Reibunminkel  werden  dsvf 
861).  In  Fig.  50  bsseiebnet  ic  das  Werkstflck,  A  das  bewegliche  obere 


n«.  M 


Seherblatt,  B  das  feste  unters  Seberblatt,  ab  dis  Kante  des  enteren  in  der  La^e, 
in  welcher  sie  das  Werkitfick  tciSt,  weldie  gldcbsutig  die  höchste  saltoige  ist, 

Annales  indnatr.,  Sept  1882,  8.  885  m.  Abb. 

Portef  rcnnom.  d.  machinei,  1883,  S.  180  m.  Abb. 
The  £ugiueer,  Dec.  1886.  S.  443  m.  Schanb. 
Engineering,  Juli  1887,  8.  12  m.  Sehaob. 
*)  Z.  d.  V.  d.  I.  1866,  S.  707  m.  Abb. 

The  Enpineer,  Aug.  1882,  S.  90  (3,;j6  m  lange  BlÄtter)  m.  Schanb. 
Puhl,  iudustr.  1880,  I3d.  26,  S.  115  m.  Abb. 
Revoe  industr.,  Aug.  1883,  S.  :M4  m.  Schaub.,  S.  859  m.  Schaub. 
Revue  industr.,  Dec  1883,  S.  484  (3,2  m  lange  Blätter)  m.  Schaub. 
D.  p.  J.  1885,  2S8,  203  m.  Abb.;  1887,  264,  56  m.  Abb.;  1888,  267, 
489  m.  Abb. 

1  Vergl.  Z.  d.  V.  d.  L  1888,  8.  967  m.  Abb. 
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da  die  linkaeitige  Ecke  a  hinter  dem  Scherblatt  B  bleiben  tnuss.  Obgleich  nmi 
ein  recht  grosser  Winkel  t;  zwischen  die  Scherblattkanten  gelegt  ist  [tgr^  —  V4), 
so  ist  doch  ein  erheblicher  Teil  der  Scherblattlänge  zum  Schneiden  nicht  brauch- 
bar. Di€Mr  Teil  mmmt  ni  mit  der  Dieke  0  dee  Werfatfleki.  Man  verwendet 

deshalb  für  dünne  Bleche  wohl  den  Winkel  tj  =  5-,  steigert  aber  die  Grösse 
desselben  mit  der  Blechdicke,  so  dass  die  Scheren  für  die  dicksten  Bleche  mit 
dem  Scherwinkel  i]=:14*  (fjfT)  =  V4)  big  hOebiteas  v|  =  20*  ausgestattet  wer- 
den. Die  Mitte  des  Widerstands  scbrf  itet  von  links  nach  rechts  (in  bezug  anf 
Fic?.  50)  fort;  das  stört  bei  den  Gelenkscberen  nur  insofern,  als  das  Hebel  Ver- 
hältnis »ich  fortwährend  ändert,  während  bei  Gleisscheren  eigentlich  der  An- 
j^ffspunkt  der  wirkenden  Kraft  mitwandem  müsste.  Das  umgeht  man  (bei 
Gleisscheren  mit  weniger  als  50  cm  Scberblattlänge)  durch  entsprechende  Länge 
der  Gleise,  welche  so  befähigt  werden,  den  auftretenden  gewaltigen  Drehkräiten 
erfolgreich  zu  widentehent  oder  durch  Anordnung  sweier  Angriffspunkte  (i.  B. 
indem  zwei  Lenkstangen,  welche  durch  Krummzapfen  gleichartig  l^ewcf^t  werden 
und  an  zwei,  den  Enden  des  bewcnlicben  Scher blattes  nahe  liegende  Bolzen 
greifen)  flir  die  wirkende  Kraft.  Bei  Gleiseeheren  Rodert  eieh  der  Winkel  v)  nicht, 
wohl  aber  bei  Gelenkscberen,  Letztere  bedingen  daher  eine  solche  Wahl  des 
Winkels  r,,  dass  dessen  grösster  Wert  den  Keibungswinkel  nicht  überschreitet, 
da  man  eine  Krümmung  der  Scherbl&tter  (I,  361)  für  kräftige  Maschinen blech- 
■eheren  vermeidet  Die  GMenkschere  ist  deshalb  für  grosse  Seherblattlängen 
nicht  verwendbar;  bei  geringeren  ScherblattHinf^en  (40  cm  und  weniperl  können 
zuweilen  die  Vorteile  der  Gelenkscheren  diejenigen  der  Gleiatscheren  überwiegen; 
in  Deutschland  zieht  man  letztere  fast  immer  den  ersteren  vor. 

Es  giebt  auch  Gelenkscberen,  bei  denen  das  >iewec^liche  Scherblatt  ver- 
möge sinnreicher  Hebelanordnung  seine  Richtung  gegenüber  dem  Werkstück 
aiöht  ludert,  welche  aleo  aneh  für  lange  Sehnitte  sich  eignen.') 

Um  längere  Schnitte  auszuführen,  mns'^  man  das  Blech  wiederholt  ver- 
schieben, wobei  an  den  Scknittgrenzeu  sich  unreine  Stellen  ausbilden.  Man 
macht  deshalb  die  Scherbl&tter  saweilen  bis  8,S  m  lang,  häufiger  jedoch,  nm  die 
HMchlne  nicht  zu  teuer  werden  zu  lassen,  nur  30  bis  60  cm.  Die  Hubhöhe 
des  beweglichen  Scherblattes  Ulsat  sich  leicht  aus  Fig.  50  ableiten,  in  wel- 
cher ai/>,  die  untere  Lage  der  oVieren  Scherblattkante  bezeichnet.  HIs  ist  die 
Hubhöhe  büi  so  hoch  zu  wühlen,  daos: 


wird,  wenn  I  die  Länge  bezeichnet,  nm  welche  das  dickste,  mittels  der  Schere 

zu  zerlegende  Riech  /.wisrli>'n  die  Scherblätter  gescholien  v.erden  kann. 

den  erforderlichen  Kraftaufwand  sind  (I,  364)  bereits  Angaben  gemacht;  über 

neuere  Versuche*)  wolle  man  in  der  Quelle  nachleeen. 

An  einer  grosiCn  Gleisscbero  wurde  von  V..  Hartig  beobachtet:  Länge  des 
unteren  (wagerechten)  Blattes  70  cm,  Hubhöhe  des  oberen  75  mm,  grösste  zu 
schneidende  Blechdicke  38  mm,  Scherwinkel  10°,  Zuschärfungswinkel  der  Schnei- 
den 85°,  Dicke  der  Blätter  35  mm,  Ausladung  (wagerechter  Abstand  der  Blätter 
vom  Gestell,  also  grösster  Abstand  einer  Schnittfläche  vom  Rande  des  Arbeit- 
stückes) 70  cm,  Zahl  der  uiinutlichen  Schnitte  7,  mittlere  Geschwindigkeit  des 
bewegten  Blattes  17  mm  sekundlich,  stündliche  Leistung  2,99  qm  Schnittfläche 
in  Eisenblech  von  25  mm  Dicke,  Arbeitsverbrauch  im  Leerfjang  0,68  Pferde- 
stärken, im  Arbeitsgang  7,23  Pferdestärken;  Gewicht  der  ganzen  Maschine 
18200  hg, 

Ftlr  Ittngere  Sehnitte  in  dttnnem  Bleeh  eignet  sieh  die  Kreissehere 
(I,  865)  sehr  gnt.  Da  jedoeh  die  Seheibendurohmeaser  derselben  80  bis 
200  mal  so  gross  sein  mllssen,  wie  die  Blechdieke  betrttgt»  die  Eraengong 


*)  D.  p.  J.  1880,  289  m.  Abb.;  1883,  248,  270  m.  Abb. 
«)  Z.  d.  y.  d.  L  1888,  8.  77  m.  Ab. 
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grOwerer  —  iiatttrlieh  gohSrteter  —  Scheiben  aber  erheUiehe&  Schwierige 
keiten  begegnet,  so  beschrftnkt  sich  die  Anwendung  der  Kreiisdiere  auf 
solche  Uleche,  deren  DiVkc  3  mm  nicht  überschreitet. 

Für  solche  Bleche  kann  50  cm  Umfangsgeschwiiidigkeit  der  Scheiben  (also 
ebensofposee  Schnittgeschwindigkeit),  fttr  dOnnere  Bleche  bis  80  cm  Umfang»" 
geichwtndigkeit  angewendet  werden. 

Um  Blechtafeln  in  einem  einzigen  Durchgange  in  mehrere^Streif^"n  rxx  zer- 
legen,  bringt  man  eine  euttiprechende  Anzahl  Schneidsdiei benpaare  auf  längeren 
^Umi  ia  geMgnetoD  Abettndeo 

Besonders  eingerichtete  Kreisscheren  sind  geeignet,  krummlinige 
(I,  .'i6')),  insbesondere  kreisbogenfSnnige  oder  lAngUdmuid  TerlanÜBiide 
Schnitte  zu  e  rr.e  u  ge  n .  -  * 

Häufiger  werden  krummlinige,  überhaupt  andere  als  geradlinige 
Schnitte  mittels  besonders  gestalteter  Scher blätter,  insbesondere  mittels 
der  Dnrcheehaitte  (I,  367)  erzeugt 

Ein  Untertefaied  xwiechen  der  Wirkungsweifle  der  in  der  Bleehebene 
einen  irgendwie,  jeden&Us  nicht  geradlinig  verlaufenden  Schnitt  hervor> 
bringenden  Scherblätter  und  dem  Stempel  und  dem  Lochring  des 
Durchschnitts  bopfoht  dnrin,  dass  sich  die  bei  dem  Eindringen  de«  Stem- 
pels in  das  Blech  auitretcnden  wagerechten  Kräfte  gegen.seitig  aufheben, 
während  die  gleichen,  die  Erzeugung  einea  nicht  geschlossenen  Schnitte 
begleitenden  Kräfte  einseitig  wirkend  bestrebt  sind,  die  Scberblätter  von- 
einonder  zu  drtagen.  Die  Fflhnrag  einee  Stempds  gelingt  daher  riel 
leichter  als  diejenige  des  beweglich  Scberblattes.  GewOhnlidi  liegen 
die  Kanten  des  Lodiringes  und  StempelB  in  gleichlaufenden  Ebenen,  ao 
dass  sie  in  ihrer  ganzen  Ausdehnung  zu  gleicher  Zeit  angreifen,  ein- 
drint^'^eu  und  den  Brnch  herV'*^i führen,  während  die  unter  dem  Scher- 
winkel 'r^,  Fig.  r»0,  einantler  gegenüberliegenden  Scherblattkanten  allmäh- 
lich eingreifen  (s.  ubci  die  Mittel,  vermöge  welcher  der  Durchschnitt 

aneh  aUmIhlioh  wirkt,  I,  868). 

Bb  tteigert  sich  daher  der  dem  Stempel  entgegentretende  Widentand  stetig 

bi?  7um  £fr?^=-'*^«n  Wert  (der  Scherfestigkeit  der  Trennungsfläche  I,  119),  nm  alsdann 
plötzlich  duf  den  Reibunggwiderstand ,  welchen  der  Stempel  in  dem  gebildeten 
Luch  erführt,  7.11  sinken.  Bb  ist  daher  der  dem  Dorehaconitt  entgegentretende 
Widerstand  im  allgemeinen  ungleichmilssiger  und  in  seinem  grössten  Werte  er- 
^hebiich  gröeaer,  als  der  bei  der  Schere  auftretende,  was  sich  sowohl  bei  Hand- 
ale aneh  IfasehioendnreluehmttMi  fBhlbsr  maehl  Man  TerweDdet  fRr  leteteve 
meistens  ein  Schwungrad  als  ausgl  i  !i  n  Mittel,  was  übrigens  aucli  bei  den 
iBlechscheren  selten  fehlt  Da  nun  gleiche  Bewegung»*  und  ähnliche  Wider- 
«tandsverldUtnitse  bn  beiden  hier  TeiglicheDen  Haeätinen  Torliegen,  so  yereinigt 
.nian  häufig  beide  in  eine. 

Die  Reibnng  des  Stempels  in  dem  von  i)uu  gebildeten  Loch  ist  beträcht- 
lich; »ie  tritt  nicht  allein  beim  Vorwärtaguiige,  sondern  auch  beim  Rückwege 
dea  Stempels  auf,  so  dass  nicht  allein  der  letztere  mit  einiger  Kraft  zurückge- 
legen, sondern  aneh  (lan  Werkstück  gehindert  werden  mnss,  an  der  Rückwärts- 
bewegung  teilzunebtueu.  Man  bringt  daher  dem  Lochriug  gegenüber  einen  ge- 
wöhnlich klanenartig  gestalteten  fMtea  Abetreifer  an,  zwischen  welchen  nnd 
•den  Lochringrand  du  Bleoh  bequem  geschoben  werden  kann. 

»)  D.  p.  J.  1S85,  2.'»'^   2  6  m.  Abb. 

■)  D.  p.  .T.  1862,  1(>4,  2.^  m.  Abb.;  1880,  2Ilf>,  22  m.  Abb,,  290  ra.  Abb.; 

^37,  103  m.  Abb.;  1886,  2«0,  252  m.  Abb.,  2«2,  66  m.  Abb.;  Iö87,  264. 
58  in.  Abb> 
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Für  den  Arbeitsverbraoch  ^Mn  Pferdestärken  f&ndfiartig,  aufOrund 
mdirerer  Vennche  den  Ausdruck: 

in  welchem  Nq  den  Arbeitianfwand  fflr  den  Leergang^  F  die  stündlich  erzeugte 
Schnittfläche  in  gm  und  ot  den  Arbeitswert  des  Durchschnitts  fin  mk'g)  be- 
sochnet.  Fär  Schmiedeisen  and  zwar  für  die  Blecbstärke  8  =  4  bis  55  mm  soll 
die  Arbeit  welche  1  gmm  Sehnittfläche  T«rbiftncbt: 

a  =  0,25  +  0,0140 .9      ia  mkf 

Für  den  Leergang  der  durch  Riemen  betriebenen  Durchschnitte  kennen 
nach  H artig  die  Werte  jVq  der  folgenden  Zusammenstellung  entnommen  wer- 
dm,  welebe  aaeh  die  sngebOrigen  Worte  von  «  entfallt: 

Grösste  Blechdicke  8  =  10;       20;       80;  40; 

Zahl  der  minutl.  Schnitte  n=  10;         9,2;       8,8;  7,5. 

•  ArbeitsTerbraucb  beim  IjeergangAa=  0,16;     0,82;     0,55;     0,82  Pdst. 

Arbeitrarcrt  f*  1  fwMs  SohmtkC  s  SS    0,895  ;   0,540;   0,685;   0,830  mib^r. 

An  einem  sehr  groasen  Durohsdimtt  wurde  gefunden:  GhrOssto  Bleehdicke 

38  mm,  grö'^ster  PtpmpclflTirrhmp'^Rer  36  tum,  St.'nipelhnb  75  mm,  Ausladung 
700  mm,  Zahl  der  minutl.  Stempelspiele  7,7,  daher  mittlere  sekundl.  Stempel- 
gSMehwindigkeit  19,4  mm,  stflndhche  Sohnittflftche  in  25  mm  dickem  Eisenblech 
(bei  36  mm  im  Quadrat  messendem  Stempel  F=1,BS  gm,  Arbeitsverbrauch  im 
Leergang  =  1,02  Pferdeit.,  im  Arbett^^ang  A'  — 4,48  Fferdeet,  Gewicht  der 
Maechine  13  200  kg. 

Die  (8.  362)  erwUinten,  in  der  Ebene  des  Bleelifl  ftnfiretenden  Kräfte  heben, 
wie  angeführt,  in  bezug  auf  den  Stempel  sich  gegenseitig  auf;  gleiches  ist  der 
fall  hinsichtlicli  des  Bleches.  Sie  sind  indes  so  gross,  dass  sie  häufig  eine  Ver- 
sduslning  auch  derjenigen  Bleohteile  herbeiführen,  welche  das  gebildete  Loch 
Qingelj«n,  also  die  Lochumgebnng  strecken  oder  auch  verzerren.  Dieser  Um-* 
itasd  Bchliesst  die  Anwendung  des  Durchschnittes  für  solche  Blechgegenst&nde, 
welche  (wie  a.  B.  die  Wände  der  Dampfkessel,  die  Teile  eiserner  Brücken) 
botimmt  sind,  demnftehst  ipnoesen  Bjrftftmi  Widenland  m  leisten,  nns,  indem 
die  uiifTf^trim  verlaufende  Streckung  nur  zu  häufig  emn^  W,^^  einleitet.')  Aber 
uch  dann,  wenn  die  Fostigkeit  der  Werkstücke  weniger  wichtig  ist,  muss  die 
iWtfindende  Streckung  lieachtet  werden,  indem  z.  B.  mehrere  anzubringende 
UMber  etwas  näher  aneinander  vorgezeichnet  werden  (I,  688),  als  sie  schliesslich 
he^n  «ollen.  R^ir-h^r  gegliederte  Durchbrechungen  verlangen  aber  besondere 
Kunstgriffe.  So  werden  bei  Erzeugung  gelochter  (perforierter)  Bleche  sämt- 
iidie  LSeher  einer  Reihe  sa  gleicher  Zeit  ereeogt,  fflr  «ndere  Zwecke  die  Pnreh« 
Erlebe  80  nacheinander  ausgeführt,  dass  die  zur  Zeit  eintretenden  zerrenden 
Kräfte  ausser  stände  sind,  die  Lochumgebungen  über  ein  zulässiges  Mass  hinaus 
tUBzngestalten.')  Sehr  wirksam  ist  im  vorliegenden  Sinne  auch  das  Einklem- 
men des  Werkstückes  während  des  Eindringens  des  Stempels.  Es  wird  zu  dem 
Zwecke  die  —  V)ei  reicherer  Lochgestalt  stet.s  zur  Anwendung  kommende  —  be- 
»mdere  Stempelführung,  die  auch  als  Abstreifer  dient,  kräftig  auf  das  Werk- 
itSek  niedergedrückt,  bevor  der  Stempel  Angreift,  der  Loohring  oder  die  Uater 
aber  ebenso  wie  dieee  Ftthrungsplfttte  dem  leetniklemmenden  Blech  gegenfifaer 
eben  ausgebildet. 

Bei  den  Maschinen-Durchschnitten'),  welche,  wie  (S.  264)  schon  er- 


»)  Vergl.  D.  p.  J.  1886,  962,  257. 
»)  D.  p.  J.  1879.  232,  112  m.  Abb 
»)  Z.  d.  V.  d.  I.  1866,  S.  707  m.  Abb. 

Engineering,  Sept.  1880,  S.  228  m.  Abb.,  April  1880,  S.  264  m.  Abb. 
The  Engineer,  Febr.  1882,  8.  107  m.  Abb.,  Juni  1884,  S.  451  m.  Abb. 
Revue  industr.,  Aug.  1886,  S.  844  m.  Schaub.,  S.  859  m.  Schaub.,  Mai 
1888,  &  218  m.  Abb. 

p.  X  1667,  264,  57  m.  Abb. 
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wähnt,  meUtens  mit  •cbwerem  und  sich  rasch  drehenden  Schwungrad  veneheo 
siod,  bedarf  man  tiner  ÄnnückTorrichtung,  welche  geeignet  ist,  den  Niedttr- 
gang,  bexw.  die  Arbeitebewegung  des  Stempels  jederzeit  oder  doch  vor  dem  An- 
griff desselben  zu  unterbrechpn,  ohne  das  Schwungrad  ausser  Betrieb  zxx  setzen, 
da  der  Arbeiter  verschieden  lange  Zeit  zum  genauen  Vorlegen  des  Werkstückes 
gebrauebt,  nnd  ein  vorzeitiges  Eindringen  des  Stempels  grossen  Schaden  verur- 
sachen würde.  Man  hängt  dann  wohl  den  Schlitten,  welcher  den  Stempel  trügt, 
so  auf,  dass  er  sich  nach  stattgehabter  Auslösung  des  Betriebes  selbstth&üg 
mrfielcdeki.  Aneh  fOr  Bledieeheren  werden  d«rarage  Einrichtungen  vielfach 
angewendet.  Pardbedinitte  (wie  Scheren),  welche  durch  Wasserdruck,  Hand- 
hebel oder  Schranbe  betrieben  werden,  bedfirfen  derartiger  Sicherbeitevorricb- 
tungen  nicht. 

Hinsichtlich  der  höchsten  Stoamhl,  fBr  welche  die  Durchschnitte  einni* 

richten  sind,  weichen  die  Ansichten  weit  auseinander:  die  eiprn  wollen  den 
Betrieb  des  Stempels  für  jeden  einzelnen  Stoss  einrücken,  geben  daher  dem 
Eiummzapfen  eine  grössere  Qeschwindigkeit,  während  die  anderen  die  Aus-  bezw. 
Einrückung  nur  ausnahmsweiiie  in  benntiNi  beabsichtigen  und  deshalb  die  Ge- 
schwindigkeit des  Krummzapfens  so  bemessen,  dasg  der  Arbeiter  in  der  Regel 
ohne  weiteres  zu  folgen  vermag.  Bei  Uandzuschiebuog  erzeugen  grosse  Durch- 
•ehnitte  in  dicken  Sechen  minutlich  4  bis  7»  kleine,  in  dflnnen  Blechen  bis 
20  Schnitte;  durch  sei bsttii?tf iure  Verscliiebung  (seitens  der  Maschine),  die  z.  B. 
bei  Verfertigung  gelochter  Siebbleche  angewendet  wird,  ist  man  im  stände,  die 
Zahl  der  minutlichen  Stempelspiele  bis  120  zu  steigern,  wobei  wohl  bis  150 
Stempel  gleichseitig  bewegt  werden. 

Aaescblageieeii  (I,  874)  sind  nur  fOr  dfinne  Bleche  yerwendbar. 

Id  einfachster  Gestalt  gleiehen  sie  den  gewöhnlichen  Meisseln  und  dienen 
ZOT  Erzeugung  gerader  Schnitte.  Um  Blech  nach  einer  krummen  Linie 
zu  zerlegen,  gestaltet  man  die  Schneide  des  Meisseis  mondsichelartig,  und 
geschlossene,  oft  reich  gegliederte  Sclmittf  werden  durch  (eigentliche) 
Ausscblageisen,  deren  Schneide  dementsprechend  verläuit,  hervorgebracht. 

2.  BlegeiL 

Oft  wird  der  Blechschere  eine  Vorrichtung  angefügt,  welche  unmit' 
telbar  nach  dem  Zerlegen  eine  Biegung  hervorbringt. 

Es  gehören  hierher  die  Einrichtungen,  welche  bestimmt  sind,  die  abge- 
schnittenen Stftcke  gerade  zn  biegen.  Man  pflegt  das  zu  zerschneidende  Blech 

so  vorznlej^en ,  das?  es  auf  dem  unbeweglichen  Scherblatt  rtiht;  das  um  den 
Scherwinkel  gegen  dieses  geneigte  bewegliche  Scherblatt  biegt  das  abgeschnit- 
tene Stock  allnifthlich  ans  der  Ebene  des  Bleches,  krfinunt  es  eomii.  Bringt  man 

nun  gegenüber  dem  beweglichen  Scherblatt  eine  Leiste  entsiirecbender  Breite 
an,  welche  kräftig  gegeu  das  abgeschnittene  Blecbstück  drückt,  aber  mit  dem 
beweglichen  Scherblatt  sich  fortbewegt,  so  erfolgt  das  Geraderichten  jeuea  Blech- 
stflckcs  ohne  Sehwierigkeit. 

Die  Biegevorriefatnngen  bestehen  im  tlbrigen  ans  Klemmen,  welche 
einen  Teil  des  Bleches  festhalten  nnd  anderen  Werkzeugen,  welche  sieb 

den  Klemmen  gegenüber  bewegen,  oder  aus  drei  so  einander  gegenüber  ge- 
legten Leisten  bezw.  Walzen,  dass  zwischen  dieselben  gelegtes  Blech  dnichr 
gebogen  sein  muss  (vergl.  I,  '^12). 

Röhren  aus  schwarzem  und  verzinntem  Eisenblech  u.  s.  w.  werden  mittels 
änes  einfacheren  Walzwerkes  leicht,  schnell  und  richtig  hergestellt.  Daeäclbe') 


1)  Prechtl,  Technolog.  Encjkl.  1842,  Bd.  12,  S.  &  nu  Abb. 
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besteht  aus  nur  zwei  Walsen,  welche  bei  einer  Dicke  von  5  on  oder  diirunter 
MS  Eisen,  bei  ffrOsBerem  Durchmesser  aus  H0I2  gemacht  sind.  Die  untere  Walte 
iife  mit  einer  ihrer  Llage  Bfteh  aufgelegten  imd  itogetelmabteii  BiMnaohieiM 
TereeLen,  um  eine  Furche  zu  bilden,  in  •welche  der  Rand  einer  zu  biegenden 
Blechtafel  eingeschoben  werden  kann.  Die  obere  Waise  liegt  von  der  unteren 
nur  so  weit  entfernt,  als  die  Blechdicke  erfordert  Wird  demnach  die  Unter- 
walze, an  welcher  der  f^lechrand  wie  gesagt  eingeschoben  ist,  einmal  um  ihre 
Achse  pedreht,  so  nötigt  die  Oberwalze  (Druckwalze)  das  Blech,  sich  an  den 
Umkreis  der  ersteren  aDzuschmiegen  und  eine  HOhre  zu  bildeu,  welche  nach 
dem  Henrasheb«n  der  Waise  aus  ihren  Lagern,  in  der  Lliigenrichtung  daT<m 
abgezogen  werden  kann.  Jeder  andere  Krlirendurchmeeser  erfordert  hier  eine 
andere  önterwalze;  man  kann  daher  zwcckmäs&ig  für  zwei  versehiedeDc  Weiten 
ewei  Wallen  einander  gegenflber  neben  eine  gemeinschaftliche  Mittelwalze 
Iprrpn ,  welche  für  beide  zugleich  als  Druckwalze  wirkt.  Reicht  di^  Rrpite  des 
Bleches  nidit,  die  Walze  rundum  zu  bekleiden^  so  entsteht  eine  otiene  Einne; 
tonst  werden  Binnen  Aber  einem  halbwalienfl^migen  Hoicklotze  gebogen,  wo- 
bei die  zur  Verstärkung  dienenden  Wölste  an  ihren  T-ängenkanten  durch  Auf- 
rollen des  Bleches  um  einen  mittels  Knrbel  amgedrehten  runden  Eisenstab 
entstehen. 

In  einfachster  Art  biegt  man  z.  B.  ein  Blech  tc,  Fig.  51,  indem  es  mittels 
der  Zange  s  festgehalten,  auf  einen  Dorn  d  (oder  das  Horn  des  Amboss,  S.  204) 
gelegt  und  der  überstehende  Rand  mittels  des  Hammers  /»  niedergedrückt  wird. 
VA  mau  nur  einen  die  Biegung  berbeifDliTenden  Druck  ausüben»  aber  keine 
andere  Umgeptaltung  des  Bleches  veranlassen  will,  f-o  bedient  man  sich  gern 
eines  hölzernen  oder  sonstwie  mit  elastischer  Bahn  ausgestatteten  Häm- 
mert (I,  &&2). 

Scharfkantige  Biegungen 
werden  ebeoso,  jedoch  an  der 
Eaate  des  Amboeses  oder  einer 
efaeneii  Platte  ansgefUirt,  raseher 

nnd  besser  aber  mittels  der  Falz- 
od^r  Äbkantmaschine,  von 
denen  eine  Art  fälschlich  auch 
wohl  Stanzmaschine  heisst,  weil  sie  gleiche  Einrichtung  besitzt,  ob- 
gleich sie  anders  wirkt.  Die  letstere  Biegmasdiinenart  besteht  ans  einem 
prismatischen  Untergesenk,  auf  welches  man  das  Blech  legt,  nm  es  mit^ 
tds  eines  krftftig  niedergedrückten  Oberg^nkes,  welches  im  wesentlichen 
der  Abklatsch  des  Untergesenkes  ist,  nach  der  Gestalt  der  Gesenke  zu 
biegen  (T,  312)').  Es  c'ehören  hierher  viele  Maschinen,  welche  zur  Ver- 
f  r'^ij'ung  des  sogenannten  Wellbleches  dienen^),  ebenso  eine  eigen- 
artige Röhrenbiegmascbine,  wenngleich  beide  Maschinenarten  keine 
scharfen,  ijondern  gerundete  Biegungen  hervorzubringen  haben. 

Die  zuletzt  genannte  Biegemaschine*)  ist,  der  ganzen  Zusammensetzung  nach, 
fttr  ttaikee  Blech  berechnet  Der  Bleobttreifen  wird  flach  anf  einen  langen 
schmalen  eisemoTi  ?clilitten  gelegt,  welcher  seiner  ganzen  Länge  nach  in  der 
obem  Fläche  eine  Rinne  von  halbkreisförmigem  Querschnitt  enthält  und  auf 
dem  Oettelle  langMun  fortgleitet.  Hiennit  oeht  das  Blech  snent  anter  einer 
mit  einem  halbinnden  Wollt  ?enehenen  Walte  oder  Bolle  dnroh,  welche  den 


*)  Kitt  d.  Gewerbver.  f.  Hannover  1855,  S.  6  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1880,  288,  27  m.  Abb.;  1882,         276  m.  Abb.;  1883,  847» 
18»  m.  Abb.;  1888,  260,  149  m.  Abb. 
*)  D.     J.  1849,  112,  261. 
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mittleren  Teil  in  die  Rinne  des  Schlittens  ziemlich  hineindrückt  und  eia  schift- 
ges  Anfsteigen  der  Bänder  Teranlant,  so  dass  der  Querschnitt  dM  Stredfens  nun 
einen  stumpfen  Winkel  mit  abgerundetem  Scheitel  darstellt.  In  Verfolgung 
seines  Weges  gelangt  das  so  vorbereitete  Blech  ferner  unter  eine  zweite  iihn- 
liche  Rolle,  durch  welche  es  vollständig  in  die  Rinne  hineingepresst  und  zu 
einem  Troge  mit  halbkrelsfiSmugem  Boden  und  nahezu  senkrechten  Seitenwän- 
den  geformt  wird.  Unter  dieser  zweiten  Rolle  hervortretend,  schiebt  sich  das 
Blech  über  den  abgerundeten  iCopf  einee  eisernen  Domes,  and  gelangt  zugleich 
zwischen  ein  Paar  Walzen,  derm  Aehien  ao  gegeaeuumder  geneigt  «ind,  dau 
^ip  die  Seiten w&nde  der  halbfertij:fen  Kuhrc  von  oben  her  tlhcr  den  Dnrn  nieder- 
legen. Endlich  geht  das  Rolir  samt  dem  in  ihm  steckenden  Dome  unter  einer 
lebten,  nmdvin  rinnenartig  ausgefttcehten  Walie  ait  wageradktar  Achee  dufeh, 
damit  die  Ränder  vollends  niedeirgebogen  werden  und  die  Foge  anf  dem  Dorne 
anliegend  sich  schliesst. 

Eine  andere  Gruppe  der  Maschine  für  scharfkantige  Riegungen  bat 
als  Ausgangspunkt  die  Falzbohle  (I,  31.'J),  d.  h.  es  wird  der  eine  Teil 
festgehalten,  beziehungsweise  emgespaant,  während  der  andere  Blechteil 
•08  sriner  Lage  fortbewegt  wird. 

Hftnfig  ist  die  Anordnung  nach  Fig.  52  getroffen.  Es  bezeichnet  B  einen 

am  Maschinengestf^n  ff^?!*en  Stab,  desspn  Pi>itzige  Kante  durch  eine  aufgeschrnnbtc 

Sehäftete  Stahlschiene  gebildet  ist«  A  einen  zweiten,  aber  senkrecht  yersteU- 
aren  Stab,  welcher  ebMieo  wie  der  vorige  mit  ^ner  Stahlkante  ansgerftslet  ist 

Zwischen  die  beiden  Stahlkanten  wird  nun  das  Blech  w  geklemmt,  nachdem 
man  die  Breite  des  dem  übrigen  Blech  gegenüber  zu  biegenden  Teile«  dadurch 
genau  gewonnen  hat,  daas  der  Blechrand  g^en  den  Rand  der  einstellbaren 

Sdiiene  D  geschoben  worden  ist.  Kanmehr 
bewegt  man  den  Stab  C,  welcher  um  zwei 
an  dcu  Giebekeitcn  der  Maschine  gelagerte 
Zapfen  (oder  zwischen  Spitzen,  I,  579)  drebr 
bar  ist,  mittel.-  s<;:nr'r  Hrindh;il-p  90  weit 
nach  oben,  da^  der  verlangt«;  Winkel  von 
den  Bleohflftchem  eingeachlossen  ist.  IKe 
Arbsp  der  Drehzupfeii  (bezw.  d^-r  Spitzi^n', 
um  welche  C  sich  dreht,  soll  mit  der  Kante 
des  Stabes  B,  um  wciehe  die  Biegung  erfolgt, 
zusammenfallen.  Statt  wie  hier  den  brei- 
teren Blechteil  tu  bewegen,  wird  nicht  selten, 
nacucntlich  wenn  es  sich  um  schwerere  Bleche 
bandelt,  der  schmälere  bewegt.*)  Andere  hier- 
her gehörende  Biegeraaschinen  finden  sich  in 
den  Quellen  beschrieben.')  Für  dicke,  im  rot- 
 glühenden  Zustande  rechtwinklig  umzubie- 
gende Bleche  ist  eine  Presse  em])foTilen'),  wclclu;  in  ihrer  Wirksamkeit  lebhaft 
an  das  Kümpeln  (I,  304j  erinnert.  Eine  Wasserdruckpresse  ist  mit  zwei  Stem- 
peln Tenehen,  von  denen  der  dne  das  Bledi  anf  einer  eisernen  Lehre  festUlt, 
wilhrciid  der  andere  den  über  der  Kante  der  Lehre  horvornigenden  Rand,  und 
zwar  zur  Zeit  nur  einen  Teil  desselben  niederdrückt.  Das  Blech  wird  sodann, 
nachdem  beide  Stempel  emporgehoben  sind,  um  ein  Stück  weiter  geruckt,  der 
festhaltende  Stempel  sinkt  zuenit»  der  andere  folgt,  nm  «n  weiteres  StOek  dee 
überragenden  Rande-;  umzubiegen  u.  s.  w. 

ft§  Zum  Umbiegen  des  Randes  der  Kielplatten  für  eiserne  Schiti'e,  welcher  an 
den  Kiel  genietet  werden  loll,  sind  swei  Verfahren  im  Oebranoh.  Bei  beiden 


»)  D.  p.  J.  1878,  208,  3  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1879,  284,  178  m.  Abb.;  1883,  248,  60  m.  Abb.;  1888,  269, 


297  m.  Abb..  436  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1882,  24«,  881  m.  Abb. 
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■wird  der  Rand  —  welcher  eben  bleiben  soll  —  eingeklemmt,  berw.  festgehalten, 
^-ährend  der  grössere  Teil,  die  eigentliche  Platte,  die  erforderliche  Bewegung 
machen  mnn.  Bei  der  Utereli  MaMhine*)  whrd  dieee  Bewegung  enwnngen  mit- 
tels einer  Walze,  welche  um  die  eine  Kante  der  Klemme  herumgerollt  wird. 
Die  an  den  beiden  Enden  der  Walie  befindlichen  Zapfen  drehen  sich  nun  in 
Lagern,  welehe  Teneliieden  rueh  in  dem  betrdfenden  Bogen  fertrabewegen 
nnd,  eodan  die  Walze  eine  windschiefe  Lage  der  Kante  gegenüber  «  innehmen 
InuiB«  velche  snr  geforderten  windschiefen  Gestalt  der  Platte  führt.  Die  andere") 
rtrebt  dMietbe  durch  ein  sicherer  wirkendes  Mittel  an.  Sie  gleicht  ^ndafttslidi 
der  durch  Fig.  52  dargestellten  Biegemaschine.  Statt  des  Stabes  C  ist  aber  eine 
Zahl  einzelner  Hebel  angebracht,  welche  verschieden  weit  bewegt  werden  kOnnen. 
Die  Grenze  dieser  Bewegung  wird  aber  durch  eine  —  t.  B.  aus  Gips  gefertigte 
—  Lehre  geboten,  welcher  die  Gestalt  der  Kielplatit  gegeben  ist  und  auf  weldie 
die  einzelnen  Hebel  sie  drOoken.  Beide  Tenurbfliteii  die  Bleobe  in  loi- 

glühendem  Zustande. 

Eigenartig  ist  die  Wirkungsweise  einiger  Maschinen  bezw.  Vorrich- 
tungen, welche  bestimmt  sind,  Blechrilnder,  auch  die  Gelenkteile  der  Thttr- 
binder  il  t.  w.  ra  rollen. 

Fig.  58  stellt  die  wirkenden  Teile  im  Querschnitt  dar.*) 

Das  Blech  ist  auf  eine  Platte  .1  gelegt  und  wird  daselbfit  mittels  der 
Platte  C  festgehalten,  oder  es  verschiebt  sich  A  unter  der  Blechplatte  — |in 
ndieren  FBlurnngen  —  mit  dem  noeh  in  erOrtanideD  Teil  B.  Der  btitei«  wird 

in  der  Pft-ilricbtung  gegen  den  Blech- 
rand geschoben,  hebt  ihn  vermöge  seines 
aatami  keilfBrmigen  Randes  empor  und 
swingt  den  Bleohxand,  welcher  sich  dem 
Vorwärtaschreit^n  widersetzt,  die  Gestalt 
seiner  Höhlung  auzuneiimen.  Schiebt 
man  B  genügend  weit  gegen  C,  so  nimmt 
der  Blechrand  eine  röhrenförmige  Ge- 
stalt an.  Man  kann,  behufs  Yersteifens 
dee  Bledurandee,  wlhrend  dee  BoBene 
einen  Draht  oder  runden  Stab  in  die 

entstehende  Köbre  l^en,  welcher  bei  richtigen  Abmessungen  der  Teile  fest  ein- 
gttont  wird,  yorbadingung  Ar  daa  GeUagen  der  Arbeit  iet,  da«  das  Blech 
^    B  imd  C  aidit  knieki 


Das  Biegen  des  Bleches  mittels  dreier  einander  gegenüberliegender 
Walzen  ist  (I,  314)  bereits  ausführlich  erörtert.  Die  meisten  der  Blech- 
biegeoiaschinen  sind  mit  wagerechten  Walzen ;  *)  für  schwerere  Bleche 
sind  neuerdings  Maschinen  mit  senkrechten  Walzen  in  Vorschlag  gebracht 
worden.  ) 

An  einer  grossen  Blechbiegmaschine  wurden  die  folgenden  Messungen  und 
Beobachtungen  ausgeführt:  Durchmesser  der  Biegwalzen  33  cm,  Lläge  der- 
selben 2,845  m,  Dicke  der  Walzenzapfen  11  cm,  Wandstärke  der  fgusseieemen) 
Biegwalzen  9ö  mm.  Abstand  der  beiden  Unterwalzen  (von  Mitte  zu  Mitte)  36  cm; 
aunntliebe  Umdrehoogiiahl  der  Biegwalaen  0,826,  daher  Umfaog^geecfawindig- 


*)  Rennie,  D.  p.  J.  1878,  229,  419  m.  Abb. 
•)  Howaldt,  D.  p.  J.  1S83,  249,  247  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1880,  23«,  291  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1849,  114,  170  m.  Abb.;  1874,  212,  385  m.  Abb.;  1878,  289, 
aO  m.  Abb.:  1884,  261,  104  m.  Abb.;   18H6,  260,  308  m.  Schaub. 
D bland,  Prakt.  Masch.-Constr.  1887,  S.  248  m.  Abb. 
■)  The  Engineer,  Jnli  1881,  &  88  m.  Sehanb.,  Febr.  1883.  8. 115  m.  Scbanb. 
EDgineering,  Aug.  1881,  &  186  m.  Schanb.  D.  p.  J.  1882, 245, 619  m.  Abb. 
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keit  14,8  mm  sekundlich,  Arbeitsveibraucb  im  Lehrgang  N„~0,bb  Pferdestfirken, 
stündliche  L^tang:  7  fliaenblecbtafelii  von  m  Länge,  1,38  m  Breite  und 
18,5  mm  Diok«  rotwann  tu  Balbtrcmmeln  mmniiiengebogen ,  hierbei  Ärbeite- 
Terbranch  ^=2,76  Pferdeetärken;  Qewicbt  der  Maschine  7850  kg. 

Allgemein  kann  raoh  den  Versuchen  Hartif»'»*')  der  VcrHratich  an  Nute- 
arbeit  zur  Biegung  einer  i  atel  Eisenblech  von  der  Dicke  uud  dem  Raum* 
Inhalt  ans  aer  geraden  Form  in  die  trOBimelflciiuge  Krflinmiuig  wom 
Halbmeoeer  p""  luwli  &t  Formel 

p 

berechnet  werden,  worin  die  Wertziffer  n  für  kaltes  Scbmiedeisen  =  0,075  zu 
•etsen  ist 

Die  rerlangte  Biegung  wird  selten  in  ein m  Durchgang  b^rrorgebracht» 
Meisten«  sind  4  bis  6,  oft  10  bis  15  und  mehr  Durchgänge  erforderlich,  um 
unter  ^ttpreebender  Schonung  der  Bleofae  die  Bi^ng  eu  TollendMi*  Dickere 
Eite&bleehe  pflegt  man  anzuwärmen  oder^  rotwann  an  maehen,  beror  rio  der 
Biegemaacbine  übergeben  werden. 

3»  W«ltergelieDde  Verschiebung  der  kleinsten  Teile,  behnfis 

Umgestaltens  des  Bleehs. 

Bei  dem  bisher  eterterten  Biegen  staucht  sieh  die  Innenseite  des 
gebogenen  Bleches,  während  die  Anssenseitc  eine  Streckung  erfährt;  die 
gegensfttsliche  Verschiebung  der  kleinsten  Teile  des  Bleches  ist  hierbei 
meistens  gering,  jedenfalls  findet  sie  nnr  in  einer  Richtung  statt. 

Gleichzeitig  anszufUhrende  Biegungen  in  zwei  oder  mehreren  Rich- 
tungen, die  zur  Erzeugung  gefäseförmiger  Gestalten,  Buckel, 
Krampen  an  runden  Blechgegenst&nden  u.  8.  w,  dienen,  erfordern 
meistens  weitergehende  und  immer  verwickeitere  Verschiebungen,  welche 
entweder  unmittelbar  durch  Stredcen  (I,  802)  mittds  der  Hamnierfimie, 
meistens  des  Treibhammers  ertwnngra  werden,  oder  dadarch,  daas 
man  die  sn  bearbeitende  SteUe  des  Bleches  in  eine  Zwangslage  bringt, 
welche  die  kleinsten  Teilchen  zu  den,  je  nach  Umständen  StreeknngeD 
oder  Stauchungen  hervorbringenden  gegensätzlichen  Verschiebungen  Ter- 
anlasst  (Ktimpeln  und  Krllmpen,  I,  304;  Einziehen  oder  Aufziehen, 
Stanzen,  I,  2913;  Drücken,  I,  326),  wobei  indessen  die  eine  Seite  de? 
bearbeiteten  Bleches  im  wesentlichen  ein  Spiegelbild  der  anderen  Seite 
bleibt.  Zuweilen  werden  jedoch  auch  solche  Umgestaltungen  mit  den  so- 
eben angeführten  verbanden,  welche  nur  die  eine  Seite  des  Bleches  be- 
treffion. 

AUe  diese  Umgestaltungen  kennen  durch  mittels  der  Hand  ge> 

sehwungene  Htomer,  nach  Umständen  unter  Zuhilfenahme  der  Punzen, 

ausgeführt  werden;  im  Grossbetrieb  ist  jedoch  die  Hammerarbeit  fivt 

völlig  verdrängt  durch  die  Arbeit  mittels  Maschinen. 

Die  Hämmer  sind')  von  sehr  verschiedener  Art,  obwohl  sie  das  Haupt- 
sächliche der  Form  und  mehreres  andere  miteinander  gemein  haben.   In  der 


»)  D.  p.  J.  1876,  2:10,  283,  bezw.  1874,  212,  21b. 

«)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1830,  Bd.  2,  S.  274  m,  Abb.;  1836»  Bd.  7, 
S.  142  m.  Abb.;  1838,  Bd.  9,  8.  60  m.  Abb. 

Holtsapffel,  Taniing  and  meoh.  nanipul.,  Bd.  1,  S.  885,  S.  898  m.  Abb. 


Wiitegdi«ndeVendiitobuiig  d.  kleintten  Teile,  beh.  ümgestalteas  d.  Bleolu.  271 


Kegel  macht  man  den  Hammer  aus  geaehmiedeiein  Eisen,  welchem  an  den  * 

Stellen,  wo  er  beim  Gebrauche  aufschlägt,  imf  vorgescliweisatem  imJ  g^ehärteten 
Stahle  belogt  ist;  nur  die  allerkleinsten  liauimer  bestehen  ganz  aus  ätahL  In 
besonderen  mien  sind  mmmer  von  Hobe  (Wensbneben*,  Baebabanm-,  Poolr«', 

Ahorn-,  Kornelkirschen-Holz)  und  von  Horn,  im  In  s.xplcren  Büffelborn,  f?e- 
brluchlich:  die«:  findet  namentlich  statt  bei  der  Bearbeitung  dünner  Gegenstände 
aiLs  weichen  Metallen  (Kupier,  Tombak,  Gold,  Silber),  wo  etwa  vorhandene  Ver- 
zierungen nnbeaeb&digt  bleiben  müssen,  während  das  Stück  gebogen  wird;  so- 
wie  dann,  wenn  das  Hart-  und  St^ifwerden  des  Arbeitstückes  möglichst  ver- 
mieden werden  soll.  Ein  eiserner  Hammer  drückt  nämlich  da«  Metall,  anf 
wd«liei  er  tcblägt,  stark  susantmen  nnd  ▼ermindert  lebr  bald  in  merUiebem 
Grade  dessen  Weichheit  und  Dehnbarkeit;  der  hölzerne  Ilanimer  (Schlägel) 
dagegen  zei^  diese  Wirkung  {^ar  nicht  oder  in  weit  geringerem  Grade  (1,  552). 

Die  Gröi»se  der  Hämmer  ist  sehr  verschieden:  die  kleinsten,  für  sehr  feine 
Ärl'citen  gebrftoehlidhen,  baben  8  bis  4  cm  Länge  und  einen  etwa  15  cm  langen 
Stiel;  die  grCssernrt  u  ie<:ert  zuweilen  einige  Kilogramm  \md  erfordern  die  ganze 
Kraft  des  Armes,  um  an  dem  SO  bis  40  cm  langen  Stiele  gehörig  geschwungen 
sn  werden.  THt  Gestalt  der  meisten  Hftmmer  in  ao,  daw  dieae&en  an  bdden 
Enden  des  Kopfes  gebraucht  werden  können;  und  man  giebt  gewöhnlich  diesen 
Enden  eine  ungleiche  Bildung  oder  doch  wenigstens  eine  ungleiche  Grösse,  um 
sie  für  verecbiedent'  Zwecke  gebrauchen  zu  können,  ht  die  Endfläche  des 
Hammers  von  erheblicher  oder  ziemlich  gleicher  Ausdehnung  nach  Länge  und 
Breite,  so  führt  sie  den  Namen  Bahn;  J^ehr  pchm;;!  I  i  f  iner  gewissen  Lange, 
heiast  sie  Finne;  manchmal  ist  das  Ende  des  Hammerkopfes  eine  acharfe  oder 
etwas  abgerundete  Spitze.  Mdatenteils  enthalten  die  Hftmmer  an  einem  Ende 
eine  Bahn,  am  andern  eine  Finne,  oft  aber  «.uch  zwei  Bahnen  oder  zwei  Finnen. 
Die  Bahr  i^t  entweder  eben  (flach)  oder  gewölV)t,  selten  hohl;  gewölbte  Bahnen 
kommen  am  häufigsten  vor  und  sind  teils  wenig,  teils  stark  gerundet,  teils  von 
d«  Form  eines  Kugelabschnitts,  teils  einem  Walzenabschnitt  ähnlich.  Dem 
rmrisse  nach  sind  die  Bahnen  kreisrund,  oval,  quadratisch,  länglich  viereckig 
oder  achteckig.  Die  Finne  ist  der  Breite  nach  flach,  oder  abgerundet,  oder 
kantig  (einer  stumpfen  Schneide  fthnlich),  der  Län^e  nach  gerade  oder  erbabm 
gekctaimt,  hinsichtlich  ihrer  Stellung  entweder  glmehlanfend  zum  Hammentiele 
oder  rechtwinklig  gegen  denselben. 

Als  Stützen  für  die  Werkstücke  dienen,  ausser  den  Amboss  bezw.  Spenhurn 
205)  ähnlichen  Geräten  mancherlei  anders  gestaltete  Unterlagen. 

Insofern  diese  Unterlage  den  Eindrücken  widerstehen  und  dem  Arbeitstficke 
Glätte  erteilen  oder  wenigstens  die  demselben  eigene  Glätte  nicht  serstdren  aoU, 
moai  sie  hart  und  glatt  sein.  Daher  besteht  ate  ans  Eisen  nnd  wird  anf  der 
Arbcit^che  (Bahn)  mit  Stahl  belegt,  gehärtet  und  fein  abgeschliffen,  oft  so- 
gar sorgfältig  poliert.  Hölzerne  oder  bleierne  Unterlagen  für  die  Arbeit  sind 
Ausnahmen.  Grosse  Sperrhörner  steckt  man  zumeist  mit  einer  spitzigen  Fort* 
Setzung  (Angel)  ibrea  unteren  Teilet  in  einen  60  bis  80  em  hohen  auf  der  Erde 
stehenden  Holzklotz;  kleinere  werden  auf  gleiche  Weise  in  einem  auf  die  Werk- 
Uak  gesetzten  niedidgen  Holzkdrper  befestigt,  die  kleinsten  im  Schraubstocke 
«Bgeklemmt. 

Man  bedient  sich  des  Hammera  adir  häufig  zum  Flach-  oder  Olattscblagen, 

Ausdehnen  oder  Strecken.  Znppitr,en,  Abrunden,  Geradrichten,  Biegen  u.  s.  w., 
üiferbüupt  ZU  solchen  Bearbeitungen,  welche  mit  dem  Schmieden  Ähnlichkeit 
haben,  neb  aber  insofern  davon  nnteracbeiden,  als  sie  ebne  Anwendung  der 
Wärme  stattfinden,  daher  nur  in  beschranktem  Masse  und  vorzüglich  an  kleinen 
Gegenstanden  ausführbar  sind.  Ferner  werden  Platten  oder  Streifen  von  Eisen, 
Messing  u.a.  w.,  welche  einer  gewissen  Härte  oder  Federkraft  bedürfen,  durch 
Oherbfanmern  steif,  hart  und  elastisch  gemacht  (Hartsohlagen,  S.  173),  ohne 
dass  man  hierbei  eine  Ausdehnung  oder  Gestaltsveninderung  beabsichtigt.  Au^h 
dient  der  Hammer  als  Hilfswerk^ug  bei  der  Anwendung  der  Meissel,  Durch- 
eeUlge,  Pnnien,  um  das  Gindringen  dieser  sn  bewirken.  Für  die  hier  eben 
aufgezählten  Zwecke  ist  die  Gestalt  de>^  riannners  mit  jener  der  Schuiit-dehämmer, 
die  geringere  OrOese  abgerechnet,  übereinstimmend;  d.  h.  er  besitzt  eine  qaadra- 
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tische,  sehr  wenig  g'ewölbtp,  Much  wohl  gan?,  ebene  Bahn  and  eine  gerade,  abge- 
rundete Finne.  Der  Bankh.iujmer,  Handhammer,  der  Sohlosaer  und  auderer 
Eisenarbeiter  gehOrt  hierher.  Man  hält  das  su  behandelnde  Metallstfick  mit  der 
Hand,  mittelR  eines  Feilklobens  (T,  57 ^\  oder  einer  Zange  (I,  666},  nnf^  legt 
auf  eine  zu  diesem  Behüte  am  Schraubetocke  angebrachte  flache  Erhöhung,  oder 
auf  «in  0igenM  SohlagstdolreheB*)  mit  harter  und  tehr  jrUitter  Bilm.  Leta- 
teres  hat  entweder  (in  sehr  kleinem  MaiHtebe)  TÖlIig  die  Ufletalt  des  Schmied- 
AmboBpes,  (!.  h.  eine  flache  viereckige  Bahn  mit  einer  ingeBpitzt^n  flachen  Ver- 
längerung und  einem  gegenüberstehenden  kegelförmigen  Uorne;  oder  besteht 
woM  einer  Tieieekigen  4  cm  im  Quadrate  grossen,  6  mm  dicken,  gehärteten  Stahl- 
platte,  welche  auf  einem  Uolrwürfel  flnchliegend  befc=;t:pt  ist:  oder  pp  hat  eine 
flache  oder  erhaben  krumme,  bald  viereckige,  bald  kreisförmige,  zuweilen  urei- 
eckige  Bahn.  Uöleeme  StOckchen  gebraucht  man  in  Fällen  wie  diejenigen,  wo* 
hOkerne  Hämmer  zweckmässig  sind. 

Die  meisten  und  griJssten  Verschiedenheiten  der  Hämmer,  »owie  der  Am- 
bosse oder  der  den  Amboes  vertretenden  Werkzeuge  kommen  bei  der  Bearbei- 
iang  dee  Dleehee  (in  den  Werkslitten  der  Klempner,  Kupfertohmiede,  Silber- 
arhniter  n  p  w.)  vor.  Man  bedient  '^ich  des  Hammers  sowohl,  um  das  Bleeh 
auf  mannigfaltige  Weise  zu  biegen,  als  um  aus  demselben,  durch  sweckmäsuge 
Ausdehnung,  die  verschiedenartigsten  vertieften  oder  hohlen  Gegenstände  m  er» 
lengen.  Die  letztere  Art  der  Bearbeitnng  wird  im  allgemeinen  Treiben  oder 
Hämmern,  Schlagen  genannt:  sie  zerfällt  in  das  eigentliche  Treiben  oder 
Auftiefen,  wobei  eine  Blechplatte  durch  Hänunwn  auf  ihrem  mittleren  Teile 
die  hoUe  oder  Tertiefte  Gestalt  erhilt;  nnd  in  dae  Auf  sieben,  wobei  das  HB»» 
nem  oder  die  Ausdehnung  am  Rande  herum  etattfindet. 

Im  gröasten  Massstabe  wird  das  Treiben  mit  dem  Hammer  auf  jenen 
Hammerwerken  ausgeübt,  wo  die  fabrikmässige  Herstellung  von  kupfernen, 
eisernen  und  meanngenen  GefiLssen  (Kesseln,  Schalen,  Pfannen)  stattfindet.  Maa 
bpürheitet  Eisen  und  Kupfer  glühend  (also  ein  eigentliches  Schmieden),  Messing 
dag^en  kalt,  und  wendet  hierzu  Maschinenhämmer  (8.  205)  an.  Man  schneidet 
ana  ttarkem  Bleehe  nittelB  einer  grosten  Mere  runde  Seheibeii  ans,  oder  adniie- 
det  ausdrücklich  zu  diesem  Zwecke  unter  dem  Breithammer  runde  Scheiben, 
welche  man  oft  in  der  Mitte  etwas  dicker  \&äat,  weil  hier  die  stärkste  Axisdeh- 
nun|^  stattfindet.  Die  Scheiben  werden  mit  der  Schere  am  Rande  glatt  be> 
•ehmtten;  man  legt  4  bis  16  oder  18  dergleichen,  welche  der  Reihe  nach  an 
Grösse  und  Dicke  abnehmen,  dergestalt  aufeinander,  dass  die  kleinste  und 
dfinnste  sich  oben  befindet,  biegt  den  Band  der  untersten,  gröasten  Scheibe  mitr 
tek  einet  Handluuninen  Aber  die  anderen  nm,  and  rv&agt  hierdnreh  alle 
Stücke  zu  einem  Gespann,  welches  erst  nach  vollendeter  Ausarbeitung  wieiler 
aufgelöst  wird.  Nur  die  Böden  zu  grOHsen  Kesseln  und  Branntweinblasen  wer- 
den einzeln  bearbeitet.  Die  Bearbeitung  des  Gespannes  beginnt  unter  dem 
Scharfhammer,  der  eine  schmale  abgerundete  Bahn  und  einen  Amboes  von 
gleicher  Gestalt  besitzt;  durch  wiedrrhoHe  Schläge  desselben,  in  Spirallinien 
vom  Umkreise  nach  dem  Mittelpunkte  hin  entsteht  schon  ein  geringer  Grad 
TOB  Vertiefong.  Dieee  TergrOMiert  aioh  nnter  dem  Tiefhammer,  denen  Vei* 
nahe  flache  Bahn  eine  Kreisfläche  von  7  bis  8  cm  Durchmesser  bildet  und 
zu  welchem  ein  breiter  ebener  Amboss  gehört.  Ein  zweiter  Tiefhammer,  der 
sieb  von  dem  vorigen  blobs  dadurch  unterscheidet,  dass  seine  Bahn  nicht  flach, 
sondern  halbkugelförmig  gerundet  ist,  beendigt  das  Auftiefen.  Die  bisher  ge* 
brauchten  drei  Hummer  arbeiten  im  Innern  des  Gepyi:'rine?,  wohri  letzteres  jeder- 
zeit so  gelenkt  wird,  dass  die  Schläge  in  einer  Schneckenhnje  vom  Mittelpunkte 
gegen  den  Unkrmt,  und  wieder  entgegengesetzt,  nebeneinander  fUlen;  naaii 
bleibt  aber  allmählich  mehr  und  mehr  vom  Umfange  zurück,  um  die  ^össte 
Ausdehnung  in  der  Mitte  zu  bewirken,  und  dadurch  die  erforderliche  Ti<^ft^  zu 
erlangen.  Zuletzt  wird  der  öchierhammer  (ächlichthammer)  angewendet, 
ireleter  die  Ton  dem  Treiben  turfickgebliebeneB  Ungleichheiten  und  sealea  eo 


Preehtl,  Technolog.  En^kl.  1U9,  Bd.  14,  8.  170  m.  Abb. 


.  ijui.  u  i.y  Google 


Wdtag«ii6iide  Vflnehiebtuigid.  UenistMi  Teile,  beb.  Ungcttalteu  d.  Bleebt.  273 


Tiel  wie  mflglich  vertilgen  masa.  Er  ist  klein  und  leicht,  an  Gestalt  dem  zwei- 
ten Tiefbammer  ähnlich,  und  schlägt  von  aussen  auf  die  Ke^^'sel ;  der  dazu  ge- 
hörige Amboäs  iSpitzamboBs)  gleicht  einem  hohen  und  dünnen  Kegel  mit  ab« 
«nuidflter  Spitze,  damit  die  Kessel  bequem  auf  denselben  geb&ngt  werden 

kCrTien.  Jeder  Kessel  wird  zuletzt  mit  der  Srlierr  am  Rande  be<^chnittwij  der 
iosaerste  und  der  innerst«  eines  Gespannes  sind  gewöhnlich  beschädigt. 

Die  Bearbeitung  des  Bleche«  mit  Handbämmem  Ton  sehr  verschiedener 
OestaH  nnd  GhrOsee  geschieht  stets  im  kelten  Ztutande,  und  nnr  wenn  durch 
fortgesetztes  Hämmern  das  Metall  h:\rt  nnr!  cprf^de  wird,  mv.?.>:  man  es  durch 
Attglfiben  weich  machen,  insofern  es  Anwendung  von  Glühhitze  gestattet  (was 
I.  E  bei  Weiiibleeb  dee  Zinnttbeangee  wegen  nicht  der  Fall  ist). 

Die  gewQhnliebsten  Hftnmer  mm  Biegen,  Treiben  nnd  Glitten  lind  fol- 
gende: 

Polierhammer,  Glanzhammer,  mit  einer  einzigen  kreisrunden,  ein 
woiig  erhabenen  (wie  ein  Abschnitt  einer  sehr  grossen  Kugel  gestalteten),  fein 

Etfierten  Bahn;  8pnnnhammer,  Gleichziehhammer,  mit  einer  oder  zwei 
ahnen,  die  sehr  wenig  gewölbt,  beinahe  ganz  flach  und  kreiaförmip:  nmA; 
fibrigens  dem  Torigen  gleich;  Aufziehhammer,  Schweifhammer,  mit  zwei, 
Waiunnftbielutitlen  ftbmieben,  langen  nnd  schmalen  Bahnen,  gleiebnun  breiten 
Finnen,  welche  quer  gegmi  den  Stiel  gestellt  sind;  TpI]  orhammer.  Fuss- 
hammer, Krughammer,  vom  vorigen  durch  t^rössere  Breite  der  Bahnen  ver- 
Bchieden;  Finnhammer,  Aufziehhammer  mit  einer  kreisrunden,  etwas  ge- 
wölbten Bahn  nnd  einer  abgerundeten,  qner  gestellten  Finne;  Treibhammer, 
Tiefhammer,  Knopfhammer,  mit  zwei  halbkuglig  erhabenen  Bahnen  oder 
einer  solchen  und  einer  grösseren,  viel  weniger  gewölbten  Bahn ;  Tiefhammer, 
leit  einer  kreitmnden,  eihrae  gewölbten  nnd  einer  iSnglichen,  ab^rundeten  (der 
des  Teil  erb  am  mera  ahnlichen)  Bahn;  Flächenhamraer,  mit  xwei  ganz  flachen, 
b^is^rmigen  oder  quadratischen  Bahnen;  Schärfen  harn  mer,  mit  zwei  ge- 
raden, quer  gegen  den  Stiel  stehenden  Finnen,  von  welchen  die  eine  flach,  die 
andere  iMii  schneidig  ist;  Bchlichthammer,  A usscblichthaumer,  dem 
Polierhammer  ähnlich,  aber  kleiner  -ind  auf  der  Bahn  stärker  gewölbt;  Ab- 
scblichthammer,  Planierhammer,  mit  zwei  Bahnen,  welche  beinahe  TöUig 
fladi,  oder  ^n  denen  die  eine  flaeh  nnd  die  andere  lelir  wenig  erhaben  ist; 
dem  Umrisse  nach  sind  die  Bahnen  kreisrund,  oder  die  eine  ist  so,  die  andere 
quadratisch  oder  länglich  viereckig;  Siekenhammer,  mit  zwei  »Ittrerundeten, 
^uer  gegen  den  Stiel  stehenden  Finnen;  Abbindhammer,  Abpinnhanimer, 
ein  kleiner  fiielcenhammer  mit  schärferen  (schaileren)  Finnen;  Bflcbsensieken* 
hammer,  mit  zwei  flachen  scbmalt  n  I^. ihnen,  auf  deren  jeder  niro  'quer  pp^en 
die  Hichtung  des  Hammerstieles  stehende)  halbcylindrische  Kinne  sich  behndet. 

Als  Unterlage  für  das  in  Arbeit  befindliche  Blech  dienen  wie  schon  erwähnt 
verschiedene  Ambosse  und  dieien  verwandte  Werkzeuge.  Zu  groeien  Gegen- 
itinflen  gebraucht  man  einen  gewöhnlichen  Pc'imiedeamboss  {Hammeram  bo^s, 
Scbiagstock).  Bei  den  Kupferschmieden  sind,  ausser  diesem,  LiegamboBse 
tUiefa,  ans  einer  etaricen,  wagereobt  Qber  einen  Holskloti  gelegten  Ssene<»nge 
bestehend,  deren  Enden  aufgebogen  sind  und  zwei  Ambosse  darstellen.  Die 
Klempner  bedienen  sich  meistenteils  des  Polierstockes,  der  mit  seiner  Angel 
aufrecht  in  das  Loch  eines  auf  dem  Fussboden  stehenden  Holzklotzes  eingesenkt 
wild.  Die  quadratische,  etwas  gewölbte  Bahn  desselben  ist  fein  poliert  und  eine 
ihrer  vii  r  Kanten  abgerundet.  Der  Spannstock  ist  dem  Polierstocke  sehr  ähn- 
lich, aber  kleiner  und  auf  der  Bahn  beinahe  ganz  flach ;  öfters  macht  man  eine 
von  den  Tier  Seiten  der  Bahn  naob  amwftrte  kramm. 

Die  eiete  Arbeit,  welche  mit  dem  BleoheTOtgenommen  wird,  wenn  daran» 
dnrch  Biegen  irgend  ein  Gegenstand  dargestellt  werden  soll,  ist  im  allgemeinen 
das  Spannen,  Ausspannen,  Gleichziehen  (I,  ä08),  welches  auf  dem  Spann- 
•toeke  mitiehi  de»  Spannhammen  geeddeht,  nm  alle  Beulen  und  eonetige  ün- 
ebenheiten  zu  entfernen;  sehr  dünnes  Blech  legt  man  hierbei  zwischen  zwei 
•tärkere  Bleche,  wodurch  es  leichter  und  voUkommner  geebnet  wird.  Verzinn- 
tet Bledi  wird,  vor  dem  Ausspannen,  auf  dem  Polierstocke  mit  dem  Polierham- 
lanuiMkpnieiMV,  MmImb.  TssliiMdogt«.  IL  18 
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BMr  geschlagen,  um  die  Verzinnung  bknV  und  glänzend  zu  machen.  GewClm* 
lieh  man  zwei  Blechtafeln  anleinander,  vereinigt  sie  dorob  Umbiegen  der 
Eektti  und  beftriMitot  m»  gwBWMehaftUcli.  Aus  dem  glatt  gehimmertan  Bleehe 

werden  hohle  Gegenstände  teils  dorcb  Biegen  und  ZosammenlOten  (auch  durch. 
Falzen  oder  Nieten),  teils  durch  Treiben  dargeatellt;  letzteres  vorzüglich  dann, 
wenn  keine  ijotung  oder  sooHtige  Verbindung  etattfinden  dart  ,  oder  wenn  die 
Oeatalt  des  QegenrtandM  eine  Zusammensetzung  dessolben  nicht  gestattet.  Rande 
oder  ovale  Biegunj^en  einer  Blechtafel  oder  eiin's  Rlochsti-f ifeiis  pei^chr^hen  auf 
dem  Sperrhaken,  Sperrhorui  einer  Axt  AmboM  von  der  üestalt  eine«  T, 
woran  der  senkrechte  Teil  in  einen  Hohldote  gesteekt  wixd,  dae  wagerechte 
Stflok  aber  zwei  einander  gegenfiberstcdiende  HOrner  ohne  eine  eigentlicbe^ 
flache  Bahn  bildet.  Sie  sind  walzenförmig,  oder  auch  nach  den  Enden  hin  etwas 
verjüngt,  auf  der  oberen  Seite  poliert  und  von  verschiedener  Dicke,  damit  man 
naon  der  QrOeie  der  Arlieat  eins  davon  answihlen  kann.  Die  Biegung  des 
BlefbcR  orfolrff  teile  durch  den  Druck  der  Hand,  teil^  mit  Hilfe  vluc^  h.jizernen 
Hammers  ^6.  270).  Soll  dan  Arbeitstöck  sehr  glatt  aussehen,  so  umwickelt  man 
zuletzt  das  Sperrhorn  mit  dünnem  Leder,  Pergament,  Tuch  oder  starkem  Papier, 
und  vollendet  das  H&mmern  mit  einem  eisernen  Hammer  (8pannhammer  oder 
Abscblicbtbanimer).  Dabei  !rncken  sich  alle  Unebenheiten  des  Bleches,  welche 
von  angleicl) förmiger  Einwirkung  des  Hammers  beim  Biegen  entstanden  sind» 
in  die  nachsiebige  HflUe  dea  Sperrhomes  treten  fo@ieb  anf  der  innem 
Seite  des  Aroeitstaokes  hervor,  während  die  äussere  Fläche  die  Gl&tie  der  Harn* 
merbahn  annimmt,  ohne  Spuren  von  den  Schlägen  des  Hammers  zu  zeigen. 

Alle  runden  oder  ovaieo,  geraden  Gefässe,  sowie  iUnge,  knrze  und  nicht 
an  enge  Röhren,  femer  Gegenstände,  welche  nur  rinnenartig  und  nicht  ganz 
zusammengebogen  werden,  bearbeitet  man  auf  SperrhOmem  ?on  verschiedener 
Grösse.  Stücke  von  bedeutendem  Umfange,  wie  Dachrinnen  u.  dgl.,  können 
über  einem  runden  Holze  gebogen  werden.  Dagegen  bedient  man  sic^  für  sehr 
lange  od«  aehr  enge  Gegeniitftnde  atatt  dea  Sperrhomea  einea  aiaemen  oder 
«tählernen  runden  Stabes,  den  man  wagerecht  an  einem  seiner  Enden  im  Schraub- 
stocke  befestigt  (Dorn,  runder  Dorn).  Für  eckige  Biegungen  f^ehraucht  man 
Dorne  von  quadratischem  oder  rechteckigem  Querschnitte  (viereckige,  flache 
Dorne).  Die  Heberstange  der  Klempner  (0,3  bis  1,0  m  la^ng,  6  bis  25  mm 
im  Durchme<=s8r),  der  Rohr'^toc'k  (Icr  Ku|)rer?chini('de ,  diu  RohrL-isoii  der 
Schlosser  gehören  au  den  Domen.  Die  letzteren,  zum  iiiegen  der  Ofenröhren  u.  s.  w. 
baatimn^  aind  mebt  auf  dar  öbaran  Saila  gawGlbt,  ala  AnawhBitte  tob  Waben 
an  beixaohtaa;  axe  haben  60  bia  90  em  ULnge  bei  4  oder  5  cm  Dioke. 

An-s!T  den  beschriebenen  Wcrk-zpiij^on  sind  zum  Bieger  des  Rlrrhcs  rioch 
mehrere  andere  gebräuchlich.  Kleine  runde  Biegungen  können  auf  der  abge- 
rundeten Kante  des  Polieratockes  (S.  273)  gemacht  werden.  Scharfe  winklige 
ümbiegungen  nimmt  man  oft  ebenfalls  auf  dem  Polierstocke  oder  auf  einer 
andern  Unterlage  vor,  indem  man  das  Blech  über  eine  der  scharfen  Kanten 
4er  Bahn  umklopft;  oder  man  bedient  sich  des  ümschlageiaens,  welches  die 
Oeatalt  eines  grossen,  die  wagerechte,  mnd  abgettnmpAa  Sduidde  aofwlrta 
kehrenden  Meisseis  hat.  Ist  die  Kante  dieses  Werkzeuges  bogenförmig  (so,  dass 
alle  Teile  Bogens  in  einer  senkrecbt^^n  Ebene  liefen),  ?o  heisst  es  Bördel- 
eisen, und  wird  dann  hauptäilchlich  gebraucht,  um  an  runden  Scheiben  (z.  B. 
den  anzulötenden  Böden  trommelfSrmiger  Qetiaaa)  den  Rand  rechtwinklig  auf- 
aubiegen:  Bördeln.   Eckige  Böden  werden  anf  dem  ümaohlageisen  gebOrdelt^ 

Schmale  halbrunde  Rinnen  (Sieken),  welche  man  öfters  als  Verserung 
oder  zu  anderem  Zwecke  an  Biecharbeiten  anbringt,  werden  auf  dem  Sieken- 
atoeke  mittela  dea  fflekenbaannera  hervorppebraeht.  Die  Arbeit  beiaat  daa 
Sieken.  Der  Siekenatock  ist  ein  Ambosa  mit  Innper  schmaler  Bahn,  auf  wel- 
cher nach  der  Quere  mehrere  Kinnen  oder  Furchen  eingefeilt  sind;  dazu  ge- 
hören einige  Siekcubämmer  von  verschiedener  Grösse,  deren  Finnen  eine  den 
Pnrchen  entsprechende  (etwas  geringere)  Breite  haben.  Man  legt  das  Blech  anf 
4en  Siekenstock  und  klopft  ck  mittels  des  Hammers  in  eine  drr  Rinnen,  wäh- 
ffOad  man  es  nach  und  nach  fortrückt.  Am  Rande  blecherner  Uetäsee  wird  ge- 
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wöhnlioh  rand  herum  ^ne  Sieke  angebfadlt,  um  eine  grössere  Steifheit,  also 

Schutz  gegen  daa  Verbiegen,  tu  erzeugen.  Man  legt  in  dieser  Absicht  das  Oe- 
Üm  mit  der  Ausseoseite  auf  den  Siekenstock  und  führt  den  Hammer  innerhalb, 
«odoreh  der  Wnlit  naeh  der  ftosaern  Obflrfl&ehe  hin  aoMneben  wird.  Kleine 
Gefa^.^e,  Bärhsen  u.  dgl,,  bei  welchen  der  gerhicre  Durclinifsser  die  Bewegung 
des  Hammers  im  Innern  nicht  gestattet,  werden  umgekehrt  be.iibeitet,  indem 
man  sie  auf  den  Siekenstock  b&ngt  und  von  aussen  darauf  schlügt;  die  Werk- 
Uüge  mflssen  dasa  die  entgegengesetzte  Beschaffenheit  haben,  am.  den  gleichen 
Erfolg  hervorzubringen.  Der  Bücheon ?i ekon Rtock,  welchen  man  in  diesem 
Falle  gebraucht,  enthält  demnach  aut  seiner  (der  Breite  nach  stark  gerundeten) 
Bilm  mehrere  querlaafende  Wfllste  oder  Bippen,  welche  den  Binnm  hierzu 
gebOrigen  Bachsensiekenh&mmer  (S.  273)  entsprechen.  Die  nötige  Steifheit  des 
Fan  les  an  grösseren  Gefässon  wird  dtircb  Einlegen  eines  Drahtes  in  die  Sieke 
erzit^lt,  welche  letztere  aisdann  nach  innen  zugcächiagen  werden  muss.  Ober- 
halb dcTMlben  l&sst  man  ein  Str^fehen  des  Bandes  stehen,  das  hierauf  nach 
au«cn  urng-plvlopft  und  bis  «ur  gänzlicbcn  Bfdeckung  des  Drahtes  nm  denselben 
herumgehämmert  wird.  Dabei,  sowie  zum  Sieken  in  manchen  anderen  Fällen, 
bedient  man  eieh,  als  einer  Unterlage  für  den  Gefässrand,  des  Kornsieken* 
Stockes,  der  im  Schafte  gekröpft  nnd  auf  seiner  kirnen  Bahn  mit  einer  an- 
säen Rinne  oder  höchstens  mit  zwei  Rinnen  versehen  ist. 

Runde  und  ovale  GefSflae  werden  oft  am  Kando  ;uih^ eschweift,  nämlich 
trichter-  oder  kelchartig  erweitert;  eine  ähnliche  Geatalt  kommt  bei  Vasen  oder 
LeaebterfBssen  u.  s.  w.  vor  Das  Schweifen  ist,  insofern  dabei  nicht  bloR^  eine 
Biegang,  eondern  eine  Dehrmnfr  de?  Blf^chc^  stattfindet,  eine  Art  des  Treibens. 
Geringe  Schweifungen  arbeitet  man  wohl  auf  dem  Folierstocke  aus,  indem  man 
den  Band  anf  die  abgerundete  KxatB  deisdben  legt  nnd  unter  besttndigem 
Drehen  des  Geftsses  mittels  eines  Schweifhammers  von  innen  heraus  überhäm* 
meri  Ist  aber  ein  Ge^nstand  stark  auszuschweifen,  so  geschiebt  dies  auf  dem 
Sperrhome  oder  auf  einem  eigenen  Schweifstocke  (Schweifhorn),  welcher 
sich  vom  Spevrhom  nur  dadiuron  unterscheidet,  dass  das  eine  Horn  spitzig  kesel- 
fSrmig,  daa  andere  -wenigatens  ziemlich  stark  verjüngt  ist.  Das  spitngO  Som 
dient  auch  zum  Biegen  kegelformigi  i-  O^egenstände,  z.  B.  Trichter 

Ton  dem  Verfahren  beim  Schweifen  mag  folgendes  einen  Begriti  geben, 
lfm  s.  B.  einen  gesohweiflen  XiOuehterfnss  danemtellen,  sehnddet  man  an«  Bledi 

eine  kreisrunde  Platte  und  schlägt  im  Mittelpunkte  derselben  ein  Loch  von  ge- 
höriger Grö«^%  ans.  Den  Rand  dieses  Loches  treibt  man  mittels  eine«  Schweif- 
haminers  aut"  der  runde  Kante  des  Polieratockes  in  der  bcabsicbligten  Weise 
aas,  wodurch  er  sich  Ober  die  Fläche  erhebt  (I,  SOS).  Dann  steckt  man  die 
Scheibe  mit  ihrem  Loche  auf  ein  Horn  dos  Schweifstockes  und  b^^arbnitet  den 
äussern  Band  durch  Hammerschlft^e  so  lange,  bis  die  verlangte  Gestalt  ent> 
itanden  ist.  Zwei  oder  drtA  Scheiben  kOnnen,  aufeinander  hegend,  zugleich 
geschweift  werden;  zuletzt  aber  bringt  man  Jede  derselben  einzeln  auf  das 
^chweifhorn  und  schUchtet  (glättet)  sie  mittel«  eines  passenden  Fuss-  oder  Teller- 
hammers aus.  Gegenstände  von  geschweifter  Gestalt,  welche  sich  nicht  aus  einer 
flaehen  Scheibe  mldea  laessent  weil  sie  wa  tief  sind,  wcffdot  trommd-  oder  trich- 
terförmig auf  dem  Sperrhome  gel  ogen,  an  den  Kanten  sasAmmengelOtet  und 
e&dlich  anf  dem  Schwei fstocke  ausgeschweift. 

Das  Treiben  von  Gefässen  und  hohlen  Gegenständen  überhaupt  mittels 
des  Hammers  (Hammerarbeit,  ^eeehlagene  Arbeit)  Ist  nur  in  eolehen 

föUen  die  zweckmAssigste  Verfertignngsart,  wo  die  Gestalt  der  Stücke  sich 
nicht  ^nm  Drucken  (I,  326)  oder  zum  Stanzen  (I,  296)  eignet,  oder  nur  sehr  wenige 
Stücke  gleicher  Art  und  Grösse  verlangt  werden,  mithin  im  letzteren  Falle  die 
Herstellung  einer  Stanze  nicht  bezahlt  sein  wfirde.  Zur  Erspamng  von  Zeit 
oad  Arbeit  können  zwei,  drei  und  zuweilen  sel^-t  mehrere  Stflrkf  zugleich  ge- 
trieben werden,  indem  man  ebensoviel  Bleche  aufeinander  l^t  und  durch  um- 
gebogene Ecken  zusammenhält.  Klempner,  Silberarbeiter,  Kup^rschmiede  mümen 
eine  Menge  ihrer  Arbeiten  durch  Treiben  darstelleni  kapferne  Gefässe  kommen 
meist  schon  roh  ausgearbeitet  vom  Kupferhammer,  wo  sie  nach  dem  (S.  272) 

18* 
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erltinrten "Verfahren  Terfeitigt  wordon,  nnd  dem  Kupferich miede  liegt  dann  nur 
die  fernere  Ausbildung  und  Vollendung  durch  Bandarbeit  ob. 

Das  Treiben  (1,  303)  erfordert  seitens  des  Arbeiteifi  nicht  wenig  ülnnp- 
legung  und  Geschicklichkeit.  Der  Anfang  mim  oft,  insbesondere  bei  tiefen 
Gegen  st  iln  den,  damit  gemacht  werden,  dase  mnn  dan  Blech  auf  einem  bleiernen 
oder  hölzernen  Klotze  auftieft,  d.  h.  es  mittels  eines  Treib-  oder  Telleibammers, 
oder  eines  bOlmmen  Hammenr,  in  eine  sweekmBmig  gestaltete  Vertiefting  jenes 
Klotzes  hineinschlägt.  Das  Treiben  wird  dann  auf  dem  Polierstocke  (oder  — 
bei  Gegenständen,  welche  keines  Glanzes  bedürfen  —  nwf  »'inem  ebenso  gestal- 
teten, nur  nicht  polierten  Treibstookoi  fortgesetzt,  imiem  in.iu  auf  der  inneren 
oder  hohlen  Seite  mit  Schweif-,  Tel; er-,  lief-  und  Treibhfimmern  arbeitet,  wftb* 
rend  die  äussere  Fläche  auf  der  Stiitzflädn  Ii.  p't.  Wenn  die  Tiefe  der  Gegen- 
stände bedeutend,  oder  ihre  Höhlung  so  eng  ist,  dan  man  mit  dem  Hammer 
Ton  innen  sieht  ankommen  kann,  so  "MM  man  den  nmgekdwten  Weg.  d.  h. 
man  legt  oder  hingt  die  Arbeit  mit  der  hohlen  Seite  anf  itfltsende  Werkaeoge 
von  angemessener  Gestalt  und  gebraucht  den  Hammer  (der  ein  Tellerhammer 
oder  ein  anderer  für  den  Zweck  geeigneter  sein  kann)  Ton  aussen.  Oft  müssen 
Ixride  Yerfahrnnfrsart«!  miteinander  verbnnden  werden.  Die  erwähnten  tJntei^ 
lagen  ffHuste,  Fausteisen,  Pfaffen)  sind  meist  klein,  anf  i^- r  T^abn  jioliert 
und  entweder  kugelartig  gerundet  (mugelig)  oder  flach,  im  let/tein  Falle  rund, 
oval,  viereckig,  dreieckig  u.  s.  w.  Sie  werden  in  den  auf  dem  FiuNbUoden  stehen- 
den hölzernen  Klots  aunrecht  eingesteckt.  Der  Stock amboss  bei  den  Kupfer- 
schmieden ist  eine  grosse  kugelförmige  Faust.  Bei  bauchigen  Gefässen,  über- 
haupt wenn  seitwärts  an  einem  Ge^bse  gearbeitet  werden  mubS,  würde  dtt 
gerade  Schaft  der  Fausteisen  ein  Hindernis  sein,  den  Gegenstand  in  die  gehörige 
Lage  zu  bringen.  Man  bedient  sich  dann  eines  T- förmigen  Werkzeuges,  wel- 
ches an  beiden  Enden  des  wagerechten  Teils  aiifgeboc^en  und  auf  eine  zweck- 
mässige Weise  gestaltet  ist.  Die  Liegumbosse  der  Kupferschnnecie  (S.  273) 
gehören  hierher.  Mehr  zu  empfehlen  ist  aber  für  solche  Fälle  das  Einsätze  iseo, 
der  Gei-^-fuss,  von  der  Gestalt  eine«s  T,  despen  serjkrcchter  Teil  in  deir.  h'I- 
zernen  Klotze  steckt,  während  das  äusserste  Ende  des  wagerechten  Teiles  cm 
von  oben  nach  nnton  durchgehendes  Loch  enthftlt,  in  welches  von  verschiedenen 
Fausteisen,  welche  man  vorrätig  hat  und  die  alle  mit  einem  zum  Loche 
passenden  Zapfen  versehen  sind  ( A  u  fs atzeisen),  das  erforderlicbe  oiTip:!>«teckt 
wird.  Vasen  und  andere  bauchige  Geiässe  von  grosser  Tiefe  unti  mit  engen 
öifnnngen  erfordern  vor  gänzlichen  VoU«idung  ihrer  Form  einen  hohen  nnd 
schmalen,  rond  angespitcten  und  etwas  gebogenen  Amboss  (Danmeisen,  Ya» 
senhorn). 

Die  getriebenen  Gegenstände  luüi^^Ien,  um  die  unregelmässigen  und  ent- 
stellenden Spuren  der  Hammerschläge  au  verlieren ,  zuletzt  glatt  gehämmert 
werden  ( Sc h  1  i eh t  en.  Planieren).  Dies  goscliit  bt  durch  Irichtes  Übei  urbeiten 
mit  polierten  Hämmern,  deren  Bahn  eine  angemessene  Gestalt  hat,  und  zwar, 
aaeh  Beschaffenheit  der  Stflcke,  entweder  von  aussen  (Abschliehten)  oder  von 
innen  (Ausschlichten).  Im  ersten  Falle  gebraucht  man  die  mancherlei  Faust- 
eisen und  den  Ab^chlichthnmmer,  dessen  Bahn  wegen  ihrer  sehr  geringen  Wöl- 
bung keine  starken  Eindrücke  macht;  im  zweiten  Falle  den  Polierstock  iind  den 
Ausschlichthammer  oder  einen  grossen  Tellerhammer,  wobd  ebenfalls,  und  aus 
dem  angezeigten  Grunde,  die  Hammerbahn  weniger  gewulbt  ist,  als  bei  dem 
Treibhammer,  b'oll  beim  Schlichten  die  eine  Fläche  der  Arbeit  vorzugsweit-e 
vor  der  andern  sehr  glatt  ausfallen,  ho  bindet  man  Ober  den  Hammer,  den 
Polierstock  oder  das  Fausteisen  ein  Stück  dünnes  Leder,  Pergament  oder  steife« 
Papier:  die  Seite  des  Metalle?,  welche  mit  dieser  weichen  Bedeckung  in  Bc 
rührung  war,  erscbeini  dann  unebener,  weil  alle  Ungleichheiten  der  Biechdicke 
dort  hervortreten  (vergl.  8.  274). 

Auf  Blccliplatten  oder  a\if  Mechei  non  Gl•fä^^en  ^verden  öfters  allerlei  Ver- 
zierungen getrieben,  -welche  in  RiiiiiCTi.  Strahlen,  Steinen,  Blumen,  Laub- 
werk u.  B.  w.  bestehen  Iz.  B.  auf  Kuchenformen  u.  dgl.  zum  Küchengebraucb). 
Mau  zeichnet  den  Ümriss  einer  solchen  Figur  auf  der  F  ütl  t  vor,  legt  das  6e* 
iäss  mit  der  inneren  Seite  auf  das  Bördeleisen  oder  auf  das  Umschlag^en  und 
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schlägt,  iadem  luau  die  Arbeit  augemesaen  bewegt,  mit  einem  Siekeahammer 
oder  Abbindhammer  dergestalt  darauf,  dass  allmählich  die  üauptUaieii  der 
Zeichnung  erhaben  hervortreten  f  A  Ii !> i  n  d  c n  ,  Abpinnen,  Absetzen).  Dat 
fernere  Austreiben  geschieht  auf  dem  Folierdtooke  oder  Treibstocke  von  innen, 
laitteli  paaM&dn  Ireib-,  Teller»  und  ffiekenbimitter.  —  Bine  verwandte  Arbeit 
(iad  die  getriebenen  Yensierangen  (als:  Blätter,  Sterne,  Blumen),  welche  Toa 
den  Schlossern  aas  d&nnem  Eisenbleche  verfertigt  und  auf  Thorgittem  u.  g.  w. 
angebracht  werden.  Die  einzelnen  Bestandteile,  welche  nachher  durch  Nieten 
od«  Schranben  nuammengetetst  werden,  seiohnet  man  auf  Papier;  letztere 
klebt  man  auf  da?  Riech,  welchem  podann  mit  Mei.sseln  genau  nach  den  Um- 
hsten  ausgehaueu  wird.  Das  Treiben  geschieht,  nach  den  Umstünden  bald  von 
der  vordem,  bald  von  der  hintern  Seite,  mittels  verschiedener  H&mmer,  welche 
mit  flachen  oder  schneidigen  oder  abgerundeten  Finnen,  mit  stumpfen  Spitaen, 
mit  kugligen  Knöpfen,  mit  kleinen  fluchen  oder  gewölbten,  runden  oder  vier- 
sddgea  Bahnen  versehen  sind.  Dabei  legt  man  das  Blech  teils  auf  einen  bleier- 
nen  Klote,  teils  aaf  einen  Ambose,  welcher  dem  Siekenetoek  fthnUoh  ist  (Fall* 
born),  teils  auf  kleine,  im  Schraubstock  eingespannte  StOckchen,  Treib- 
stöckohen,  welche  eine  flache,  gewölbte  oder  verschiedentlich  gekrtlmmte,  auch 
eiagekerbte  oder  mit  Blei  übergoäsene  Bahn,  oder  eine  stumpiu  Kante,  eiue  ab- 
gerundete S|Htae  u.  s.  w.  haben.  Die  nOtigen  Biegungen  giebt  man  den  getrie* 
Maen  Stücken  auf  Blei  oder  auf  dem  Sperrhorne. 

Eine  beachtenswerte  Anwendung  findet  das  Treiben  zur  Herstellung  grosser 
ffiMwerke  ans  Kapferbleeh  an  Stelle  des  Giessens  au«  Brome,  besondem  m  sol- 
chen Fällen,  wo  ein  möglichst  geringes  Gewicht  loldiar  Bildwerke  erwQnscht 
hi,  dieselben  t.  B.  zum  Schmuck  der  Bauwerke  verwendet  werden  sollen  (Victoria 
auf  dem  Brandenburger  Thor  in  Berlin,  Gruppe  des  Apoll  am  Berliner  Schau» 
tpisOiaiis,  Fignr  des  Hermanndenkmals  im  Tentoborger  Walde  yon  80  m  Htthe, 
die  Brunonia  mit  dem  Viergespann  anf  dem  Sch'o-d  '  zu  Braunschweig  n.  s.  w.). 
Das  hierbei  angewendete  Verfahren  umfitsnt  die  folgenden  Arbeiten:  Herstellung 
«ines  Gerüst»  au^  eiüemen  Stäben,  das  später  mit  Kupferta,feln  umkleidet  wird; 
hierauf  Anfügung  eines  feineren  ebenfalls  eisernen  Gerippes,  welches  jedoch  an 
allen  den  Stellen,  wo  es  mit  den  später  aufzunieten  Im  'getriebenen  Kupfer- 
atücken  in  Berabning  kommt,  mit  Kupfersohienen  überkieidet  ist;  Herrichtung 
«insehier  Knpfertafeln  Ton  2  bis  8  mm  Dicke  und  angemessener  GrOsse  und  Ge- 
stalt durch  Beschneiden,  Biegen  und  Treiben,  entsprechend  der  Oberflächenge- 
staltun^  eines  als  Vorbild  benutzten  Modelles;  sodann  Aiifle<:?ung  und  Fcstnie* 
tang  dieser  Tafeln  auf  das  Gerippe  unter  gehöriger  Zusammenpas^iung  und  Ver- 
h&mmerung  der  Stossfugen.  endlich  Glftttnng  und  Reinigung  der  Oberfläche  und 
Einreibung  derselben  mit  Ol.  Das  benutzte  Modell  kann  in  kleineren  Abmes- 
tai^en  ausgeführt  sein,  als  das  herzustellende  Bildwerk,  wodurch  die  Erzeugungs- 
losten  sich  erheblich  mindern.  Bildwerke  dieser  Art  haben  kaum  Vs  vom  Ge- 
wicht gleich  grosser  aus  Bronze  gegossener  Werke,  bti  denen  es  niekt  lei(dit 
gelingt,  die  mittlere  Wandstörke  unter  10  mm  zu  bringen.  Ein  hervorragendes 
Beispiel  dieser  Technik  bildet  die  Freiheits-Bildsäule  fOr  den  Hevryorker 
Hafen,  von  deren  gewaltigen  Abmesanngen  angeftthrt  werden  mag,  dass  die 
Figur  von  der  FusspTatte  bis  zum  Scheitel  35  m  misst,  Wilhrend  der  ausgestreckte 
Arm  eine  Fackel  (zur  Aufnahme  de»  Leuchtfeuers)  46  m  hoch  hült.    Am  Fursi^ 


Zshsn  aaftretende  Fuss  hat  öm  Iiänge,  die  grosse  Zehe  an  ihrer  Würz  ^  9  )  r,n 

Dnrchme^er.  Tn  f\fm  rechten,  aufgehobenen  Arm  führt  eine  verhilltnismäesig 
bequeme  Treppe  bis  zur  Fackel.  Das  Gesamtgewicht  der  Figur  beträgt  200 1, 
wem  80 1  anf  das  Kupfer,  der  Best  aof  das  BisengerOst  entAUt. 

Ein  mittels  der  Hand  frei  geschwungener  Hammer  kann  nicht  so 
sicher  auf  die  betretende  Stelle  des  Werkstückoä  geführt  weiden,  aU 
manche  Gestalten  bedingeiL  Man  bedient  sich  flftr  die  AnsbQdnng  dieser 
teihalb  solcher  Werkzeuge,  welche  ziinftchst  anf  die  sa  bearbeitende  Stelle 
jvsetst  werden  und  dann  erst  dnreh  den  Schlag  des  Hammers  den  nötigen 
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Druck  erfahran  (L,  827).  Die  dem  yorliegenden  Zweck  dienenden  dei^ 
artigen  Werkienge  keiesen  Funsen.*) 

Alle  Punzen  werden  an«  Stalil  gemacht,  gehärtet  und  bis  rar  gelben  Farbe 

(an  dem  Ende,  auf  welche  man  schlägt,  womöglich  etwas  mehr)  nficb gelassen. 
8ie  sind  gewöhnlich  zwischen  6  und  10  cm  lan^,  in  der  Mitte  am  dickaten  und 
nach  beiden  Enden  hin  TojAngt.  Diese  Gestalt  i«l  besondert  bei  dflnaen  Pnaaen 
wesentlich,  weil  sie  das  Prellen  fil  h  die  durch  etwas  schiefe  —  nicht  genaa 
in  der  Achaenrichtang  der  Funse  wirkende  —  Schiftge  entaftebende,  der  halten» 
den  Hand  edir  ■ebmend^he  Snehlltterung)  yerbindert 

Man  gebraucht  die  Punzen  entweder,  um  auf  dünnem  Bleche  Eindrücke- 
zu  machen,  die  auf  der  entgegengesetzten  Fläche  ala  Erhabenheiten  hervortreten^ 
also  zum  Treiben  (Ciselieren);  aber  auch  um  kleine  Vertiefungen  von  be- 
•timmtcr  Gestnlt  auf  dickerem  Metalle  zu  bilden,  wobei  letiteres  bloss  zusammen- 
gedrückt, ni<  ht  uup^edehnt,  also  auf  der  Gegenseite  nicht  verändert  wird. 

Das  Treibeu  mit  Punzen  unterscheidet  sich  vom  Treiben  mit  dem 
Hammer  dadurch,  dass  durch  die  Ponaen,  wegen  ihrer  Kleinheit,  weit  schönere- 
und  feiner  ausgefDbrte  Zeichnungen  sich  darstellen  !a«^sen.  Nebet  der  rncrba- 
nischen  Fertiskeit  ist  daher  dem  Ciseleur  oder  Punzer  auch  Geschmack  und 
eine  genaue  Bdannticbafi;  mit  den  Fordemogen  der  Zeiebenkttnet  onerlladiob. 
yors^lich  sind  es  die  edlen  Metalle,  auf  welchen  getriebene  Arbeit  ausgeführt 
nitdf  obwohl  sie  auch  hier,  ihrer  KoetspieÜgkeit  w^en,  jetak  seltener  aU  wohl 
aonet  TOfkemmt»  Die  Gestalt  det  Endet  an  den  Pnxmn,  welebes  den  Bindmek 
auf  das  Metall  macht,  ist  sehr  verschieden,  wonach  viele  Arten  von  Punzen  ent- 
stehen; doch  begreift  sie  jedenfalls  nur  die  einfachsten  Teile  einer  Zeichnung 
(wie  eine  Linie,  mehrere  Linien  oder  Punkte,  eine  kleine  Erhabenheit  oder 
Vertiefnng  u.  s.  w.),  so  daas  mit  den  n&mlieben  Pnnaen  die  mannigfaltigsten  an* 
■aamengefletzten  DargtellnngeTi  oder  Zeichnungen  bprvArr»phracbt  werden  kSnaen,. 
indem  man  die  gehörig  ausgewählten  Punzen  nebeneiuander  einschlägt. 

Dai  Bleeh  muss  beim  Treiben  auf  einem  KGrper  li^en,  welcher  dem  Drnokfr 
der  Punzen  nachgiebt,  aber  doch  hinlängliche  Härte  und  Zähigkeit  besitzt,  um 
den  Eindruck  auf  die  Stelle  zu  beschränken,  welche  die  Punae  unmittelbar  be- 
rfibrl  Weiebe  Metalle^  ale  Oold,  Slber,  Tombak,  versiebt  man  daher  mit  dner 

Untfrlng-f  von  Treibpecb,  Treibkitt,  aus  zwei  Tn'lpn  pcbwiirzi'ni  !\?ob,  ciriotn 
Teile  feinem  Ziegelmehl  und  etwas  Tal^»  Wachs  oder  Terpentin  susammenge- 
ecbmolsen.  Um  ans  einer  Bleebplatte  einen  balb  erbabeaen  Oegenetand  to  tra> 
ben,  glfiht  man  jene  zuerst,  damit  sie  recht  weich  und  dehnbar  wird,  entwirft 
auf  der  einen  Fläche  mit  einer  Stahlspitze  die  Zeichnung,  treibt  allenfalls  solche 
Stellen,  welche  stark  hervortreten  sollen,  mittels  Hämmer  und  Stöckchen  (8.  271) 
ans  dem  Rohen  hervor,  bedeckt  die  RQckseite  mit  dem  durch  Wärme  erweich- 
ten Treibkitte  und  befestigt  mittels  desselben  das  Blech  auf  der  Treibkugei. 
Letztere  ist  eine  halbe  eineme  oder  steinerne  Kugel  von  etwa  15  bis  22  cm 
Darobmesser,  wdebe  mit  ihrem  runden  Teile  während  der  Arbeit  auf  ein  krani^ 
fßrTrtirr  zusammengerolltes  Tuch  oder  in  einen  eisernen  'Rin;^  fTf^legt  wird,  so 
dum  sie  sich  leicht  nach  Bedürfnis  wenden  und  drehen  lä«st.  Auf  der  nach 
oben  gekehrten  iaeben  Seite  der  Kngel  wird  ein  mittels  Wärme  weich  gemaeb- 
fpr  fClnmpon  Treibkitt  angebracht,  auf  'vt  lchem  man  das  rb«  nfa'l  mit  Kitt  rcr- 
sehene  Blech  dorch  Andrücken  befestigt.  Oft  versiebt  man  die  Kugel  mit  einer 
ufinung,  in  welcher  erst  dnreh  Sebranben  tan  bOlzemer  ffittstock  befestigt 
wird;  auf  letzterem  bringt  man  den  Kitt  und  die  Arbeit  an.  Man  hat  dann 
verschiedene  Kittetöckc  für  größere  und  kleinere  Arbeit.  Wenn  das  Treiben 
nicht  von  einer  Seite  aus  vollendet  werden  kann,  so  nimmt  man  das  Blech  ab, 
legt  es  umgekehrt  anf  den  Kitt  nnd  hilft  dnreb  Treiben  von  der  entg^enge- 
seixten  Seite  nach. 

Eisenblech  wird  auf  einer  Bleinnterlage  getrieben.   Die  Anwendung  der 
Pansen,  nm  mittels  derselben  feine  Zeiebnnngen  anf  dickerem  Metall  an  er- 


*)  Frech  tl,  Technolog.  Encjkl.  1830,  Bd.  2,  8.  294  m.  Abb.  1836,  Bd.  7» 
8.  US  m.  Abb. 
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zeogen,  wird  w.  u.  unter  den  Arbeiten  zur  Vollendung  der  Oberfl&chen  er- 
Merl 'Wi6vd6B* 

Das  Hammer  treiben,  wie  das  Treiben  mittels  Funsen,  er» 
grosse  Oeschiebliehkeit  nnd  sehr  Tiel  Zeit,  so  dass  die  Gegen- 
sttnde,  welehe  man  dnreb  diese  Arbeitsnrfiüiren  erseogt,  sebr  tener 
nerdsD.  8ie  sind  desbalb  im  allgemeinen  nur  da  zweckmässig  ansnwen* 
den,  wo  es  sieb  am  die  Herstellung  eines,  oder  doch  weuger  Gegen~ 
BtÄnde .  derselben  Art  und  Grösse  handelt.  Für  die  Erzeugung  einer 
grösseren  Stückzahl  ist  die  Maschine  bilhVer;  sie  liefert  gleichzeitig 
schönere  Arbeit.  Das  Drücken  (I,  ^26)  gehört  hierher.  Selbst  das 
KrSmpen  nnd  Kümpeln  (I,  304)  mittels  der  Hand  beprinnt  Verfahren 
2U  weichen,  welche  rascher  und  gleichmäesiger  arbeiten,  gleichzeitig  auch 
dm  Blech  mehr  schonen. 

Die  Figuren  54  und  55  m(>ßen  zur  Yersinuiichunff  des  Krampens  mittele 
SoIlsD*)  dienen.  w,  'Fig.  M  beseiehaet  eüie  ans  KeNslblBcb  gebogene  Trommel, 


Wlg,H.  Tis-  SSu 


'ivelche  in  rot^'lnhendem  Zustande  auf  einer  Scheibe  befestigt  ist,  die  pich  um 
die  Ach»e  de«  Werkstückes  w  zu  drehen  vermag.  Dabei  wird  tc  durch  einige 
hier  nicht  geMidmete  Bollen  leitwlrts  geetfltst.  Zwei  Bollen  A  und  B  sollen 
<fiA  Krämpe  bilden.  Zu  dem  Zwecke  ist  yl  fest  gelagert,  B  aber  gegen  A  sa 
vAi^f-hieben.  Zn  Anfanpr  trifft  der  eine  Rand  der  Rolle  B  gegen  den  oberen 
UäDd  des  Werkstückes  (wie  in  Fiff.  54  durch  Punktierung  angedeutet).  Yer- 
tduebt  man  B  gegen  At  nnter  ^mcbMitigen  Drehen  des  WerksUIckee  te 
findet  zunächst  eine  leichte  Ausweitung  des  oberen  Randes  statt,  weiteres  Nähern 
der  Eolle  B  veruiebrt  die  Ausweitung,  bis  schlicsglich  die  wohl  ausgebildete 
Krämpe  sich  so  zwischen  die  Hollen  legt,  wie  Fig.  55  erkennen  liisät.  Das 
Kflmpeln  (kreisrunder)  Blechscheiben  wird  auf  denselben  Maschinen  yorgenommen* 
Zü  dem  Ende  ist  die  (glühende)  Blechplatto  w,  Fig.  56,  zwischen  Twoi  Scheiben 
C  und  J)  gespannt,  wuohe  sich  drehen,  während  A  das  Blech  an  der  Arbeits* 
iliile  eiatrt  nad  B  durah  aUmUilicfaei  NUMta  die  Ungeitaltnng  dei  Bteduraadee 


>)  D.  p.  J.  1871,  202p  19  m.  Abb.;  1672,  M,  169  m.  Abb. 
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Auf  fthnlieheiii  Wege  ist  man  auch  im  stände,  wulstfilniiige  Gestalteilt 

die  sogenannten  Sieken  fS.  21  \) ,  an  BleobgofitaMOL  sa  «RMOgeo,  besw. 
in  die  Wulste  Drahtnoge  einzuscbliesaen. 


^Die  Figuren  57,  58,  58a,  59  and  60  stellen  den  Yerliinf  der  Arbeit  dar, 
wenn  ei  aion  um  dae  Eislcgen  einet  Drahtringee  haadeli  A  and  B  «ad  die 


rig.  58  Flg.  58  a.  »f.  69l  Fl«.  «0. 


Köpfe  zwei»  r  sii  1.  ^egeneinanfler  drohender  Wellen.  Ihre  Qestalt  ist  derartig?, 
das8  der  oüene  Üiechwulst  zwischen  der  Binne  in  A  und  dem  Wulst  an  B  ge- 
nau Platt  findet,  sobald  letstera  einander  mlfgliehifc  naHe  liegen.  Man  1^  nun 
den  Rand  dea  BlechgefUsaes  w,  wie  Fig.  57  erkennen  I3,sst,  auf  dr-n  tmtfren 
Kopf  A,  drückt  die  Stirnseite  des  Werkstückes  u>  gegen  die  (einstellbare)  Füh- 
Tungsleiate  C  und  senkt  sodann  B  so  weit,  dass  zunftohst  eine  misdge  Binbi^ 
gung  stattfindet  (Fig.  58),  welche,  weil  die  Walzenköpfe  das  Werkstück  durch 
Reibung  mifrnehmcn,  auf  den  ganzen  Umfang  üpb  Randes  des  Gefässes  oder  der 
Büchse  w  sich  erstreckt.  Es  wird  dann  schrittweise  der  obere  Kopf  tiefer  gesenkt, 
eo  dass  schliesdioh  die  durch  Fig.  58a  dargestellte  Qnenehnittqgeitalt  entsteht. 
Man  schiebt  nunmehr  d<m  Drahtring  ein  und  verwendet  anders  gestaltete  Wal- 
seuköpfe  A  und  B,  Fig.  69  und  60,  mit  Hilfe  welcher  es  unter  Benutxung 
der  Führungsleiste  C  in  aus  den  Figuren  leieht  ersichtlicher  Weise  bald  ge- 
lingt, den  Bleehrand  anm  TttUigen  EinaoblieMen  des  Drahtangee  in  ainngen. 
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Andere,  aber  Khüliehe  Arbeiiiweiaeii,  beanr.  Heaeliiiitn  rind  in  den 
QneUen^)  1»eMhrieben.    Es  sei  nooh  bemerkt»  dsM  niaa  auf  gleiehem 

Wege  oft  breite  und  reich  gegliederte  Gesimse  ans  Blech  erzengt,  also 
Arbeiten  verrichtet,  welche  sonst  dem  Drucken  vorbehalten  sind. 

In  noch  weiterem  Umfange  wird  das  Treiben  nnd  Kümpeln  durch 
das  Stanzen  (I,  2y6J  ersetzt,  jenes  Verfahren,  durch  welches  sämtliche 
mnzngestaltende  Teile  des  Bleches  gemeinsam  in  eine  Zwangslage  gebracht 
werden  and,  teilweise  durch  Strecken,  teilweise  durch  Stauchen  dem 
ittseren  Zwange  bleibend  neehgeben.*) 

Eine  Stanze  besteht  in  der  Regel  ans  Eisen,  welches  auf  seiner  einen, 
flachen  Seite  mit  aufgeschweisstem  und  gehärtetem  Stalile  so  dick  belegt  ist, 
dasa  die  hier  eingegrabene  Vertiefui^  das  Eisen  nicht  erreicht.  Eine  ganz 
«iserne  Stoiue  würde  in  den  meisten  Fällen  m  weich,  eine  gans  stählerne  tn 
sj^rode,  daher  dem  Zersprini^en  beim  Gebrauche  zu  sehr  ausgesetzt  (oft  auch 
za  kostspielig)  tdn.  Du^h  macht  man  namentlich  kleine  Stanzen  öfters  ganz 
ans  Btabl;  sowie  man  dagegen  snr  Bearbeitung  aehr  weicher  nnd  sebr  dflnner 
Bloche,  oder  wenn  verstählte  Stanzen  der  Orösse  wegen  zu  teuer  sein  würden, 
auch  mit  Stanzen  aus  Gusseisen,  geschmiedetem  Eisen,  Messing,  Bronze,  Kupfer, 
Zinn  oder  Blei,  zuweilen  sogar  Ton  Holz,  sich  begnügt. 

Ein  sehr  geeigneter  Stoff  gn  Stanzen  fOr  Goldarbeiter  u.  s.  w.  ist  Kanonen- 
metall  (S.  84),  oder  eine  Mischung  aus  5  Teilen  Kupfer  und  1  Teil  Zinn.  Orofwe 
Stanzen  ganz  hieraus  zu  verfertigen,  ist  jedoch  nicht  rätlich,  weil  bie  unter  den 
zum  Ausprägen  erforderlichen  heftigen  StOssen  nach  und  nach  sich  zusammen- 
«tauchen:  daher  verdient  der  Vorschlag  Beachtung,  nichts  weiter  als  eine  Schale 
Ton  etwa  2  cm  Dicke  aus  Eanonenmetatl  durch  Guss  nach  einem  Gipsmodelle 
bemuteÜen,  deren  Vertiefung  dnrch  Aosiohleifen ,  Graben  n.  s.  w.  gehörig  sn 
vollenden,  dann  auf  ihre  Ai:^  ^nseite  einen  Block  Gusseison  aufzugiesscn ,  wel- 
cher dem  Ganzen  den  nötigen  Körper  und  die  erforderliche  Widerstand^hig- 
brit  verleibt.  Wenn  man  das  Stsen  nicht  sn  faeiss  anmesst,  kommt  von  dem 
Kanonenmetalle  nur  die  iiusserste  Lage  zum  Schmelzen;  falln  infolge  des  Schwin- 
dens die  beiden  Metalle  nicht  ganz  fest  aneinander  hängen,  so  tritt  dieser  Zu« 
aammenhang  beim  Gebrauche  sehr  bald  ein.  —  Stanzen  aus  Zink  (unmittelbar 
Aber  ein  Modell  des  Qegenstandfls  gegossen)  linden  Anwendung  snm  Stanasn 
^«i  Zinkblechs. 

An  Grösse  sind  die  Stanzen  ausserordentlich  verschieden,  indem  die  Man» 
aigfaltigkeit  der  mittels  solcher  Werkzeuge  darzustellenden  Arbeiten  nngebener 
gross  ipt.  Es  glebt,  zum  Prcfisen  kleiner  Bestandteile  von  Schmuckwaren  u.  ^  w  , 
Stanzen,  deren  Fläche  nur  einige  (Juadrat-Centimeter  misst,  und  andere,  durch 
alle  Abetofongen,  bis  zo  einer  Grösse  von  80  «m  nnd  mebr  im  Dnrobmeseer, 
vomit  schalenartige  GefUsse  und  flhnliche  Stücke  verfertigt  werden.  Es  if^t 
sslbetverst&ndlich ,  dans  sogenannte  unterscbnittene  Gestalten  nicht  mittels 
der  Stanze  zu  erzeugen  sind,  schon  weil  sie  nach  vollzogener  Gestaltung  niobt 
ans  der  Stanze  zu  entfernen  sein  würden.  Indessen  giebt  es  Kunstgriffe  (z.  B. 
bei  der  "Verfertigung  der  Metallpatronen),  welche  in  besonderen  Fullen  auch 
anterschnittcne  (icHtiilten  zu  erzeugen  gestatten.  Gegenstände,  welche  sich  nicht 
aU  Ganzes  in  einer  Stanse  verfertigen  lassen,  preist  ninn  in  swei  odw  melireren 
Teilen,  die  nachher  zusammengelGtet  werden. 

Stan/en  erfordert  im  allgemeinen  zwei,  genau  miteinander  im  Ein- 
klang stehende  Werkzeuge,  welche  das  umzugestaltende  Blech  zwischen 
sich  nehmen.  Da  dieselben  gewöhnlich  in  senkrechter  Richtung  einander 
genähert  werden,  so  nennt  man  das  untere  die  ünterstance  oder  die 

D.  p.  J.  1884,        800  m.  Abb.;  1886,  361,  251  m.  Abb.;  1888,  269, 

437  m.  Abb. 

*)  Prechtl,  Tsehnolog.  Encykl.  1880,  Bd.  2,  8.  295  m.  Abb. 
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Mater,  daa  andere  die  Obere  taute  oder  auch  wohl  den  Stempel; 
letttacer  Name  kommt  jedooh  nur  Tor,  wemi  die  OberaUmse  sehr  einbeh 
gestaltet  imd  zu  bedentender  Vertiefang  des  Bleohes  dient,  also  die  Mater 
eine  entsprechende  Vertiefung  besitzt. 

Das  genaue  Ineinanderpassen  der  Stanzen  kann  in  Terhftltniunftsng  wenigen 
Fillen  dareh  Aittarbeitung  de«  Stempels  niittde  der  Feile,  dee  ChrahitidMhr  Mier 
auf  lior  Drrliliiink  crruu'lit  ^yerJen;  nrLiulicli  dann,  wc-nn  die  Gestalt  der  Ver- 
tiefung in  der  Stanze  sehr  einfach  i«t:  alsdann  geht  es  an,  beide  Teile  auB 
Stahl  zu  machen  nnd  m  hftrten  (mit  Naehlanen  zar  gelben  Farbe).  In  allen 
Mwigeii  Fällen  muBs  der  Stempel  mittels  der  Stame  selbst,  oder  dieie  mitMt 
jenes,  n;el)ildet  (wenigstens  zum  Teil)  werden,  in  welcher  Voraussetzang  man 
genötigt  lat,  eiaa  von  beiden  au^  weichereai  Jätoif  anzulertigcn.  Gewöhnlich  wird 
eine  der  Stanzen  graviert  und  in  die  Vertieftuig  denelben  das  weichere  Metall, 
woraus  die  Gegenstanre  be«tchrr  soll,  eing^ossen,  eingedrückt  oder  einge- 
schlagen. So  macht  man  zu  verstählten  oder  ganz  eisernen  Stanzen  kupferne, 
IQ  kupfernen,  messingenen  nnd  linkeaeB  Stansen  nnneme  oder  bleierne  G^en- 
stanzen.  Oft  aber  zieht  man  cr  vor,  die  erste  Stanze  erhnVten  z\i  arbeiten  und 
damit  die  andere  Stanze  zn  verfertigen,  ein  Verfahren,  welches  sich  besonders 
fflr  bobe  Gestalten  «mpflehlt,  wdehe  meist  leichter  erbeben  ah  rertieft  m  gra* 
vieren  sind.  Nach  d:(fL'r  Weia'-  werden  z.B.  über  messingene  Stempel  zinnerne, 
auch  bleierne  Stanzen  gegossen,  oder  gehärtete  stählerne  Stempel  in  weichem 
Stahle  (welcher  dann,  nötigenfalls  gehörig  nachgegraben,  die  Stanze  bildet)  ver* 
tieft  abgedruckt. 

r»ip  richtige  gegenpeitif^e  Lage  der  Stanzen  wird  zuweilen  durch  Augen- 
mass  und  demnächst  du  roh  die  Stanzen  selbst  gewonnen,  zuweilen  verbindet 
man  beide  Stanzen  durch  ein  Qelenk,  sonst  wird  die  Unterstanze  am  Maschinen- 
gestell  befestig^  und  die  Oberstanze  an  demselben  in  irgend  einer  geeigneten 
Weise  geführt.  Den  erforderlichen  Druck  brmgt  man  —  selten  —  durch  einen 
frei  gerohwungenen  Znschlaghammer  (S.  204),  in  der  Regel  durch  einen  Gleie- 
bammer  (S.  205)  oder  durch  eine  Schrauben-,  Kniehebel-  oder  Wasserdruckpresie 
hervor.  Von  den  Gleish&mmem  sind,  da  es  sich  um  eine  geringe  Schlagzahl 
handelt,  diejenigen  besonder«  bdiebt,  bei  welken  der  Bir  dnrcb  ein  Band  ge* 
hoben  wird  (das  sogenannte  Fallwerk)  und  dann  frei  herabfällt. 

Zur  TÖlligen  Ausbildung  eines  Arbeitstflckes  sind,  wenn  die  Stanze  etwas 
üef  ist,  oft  3,  4  bis  10  und  selbst  noch  mehr  Schl&ge  erforderlich;  und  wenn 
nnter  der  Arbeit  dae  Blech  so  steif  nnd  hart  wird ,  dam  man  ein  Reissen  des- 
selben befürchten  muas,  so  wird  es  ausgeglüht,  bevor  man  die  Bearbeitung 
weiter  treibt.  Trotzdem  würde  in  Stanzen,  welche  ziemlich  scharfrandige  Her- 
TOnagungen  enthalten,  die  Entstehung  von  Rissen  unvermeidlich  sein,  wenn 
man  sich  nicht  de.s  Kunstgriffes  bediente,  viele  (öfters  2  bis  3  Dutzend)  Blech- 
scheiben übereinander  zwischen  die  Stanzen  zu  le^en  und  eine  Oberstanze  an* 
zuwenden,  deren  SrhShungen  nnd  Vertieftingen  viel  Hadber  (teicbter)  irind,  alt 
die  Übereinstimmung  mit  der  Unterstanze  erfordern  würde.')  Unter  diesen  Um- 
ständen bildet  sich  das  unterste  Blech  vollkommen  nach  der  Gestalt  der  Stanze 
ans;  jedes  folgende  desto  nnvoltlcomniener,  je  weiter  oben  in  der  Beflie  es  seinen 
Platz  hat;  das  oberste  am  unvollkommensten,  weil  es  nur  die  Eindrficke  der 
Oberstanze  empfängt.  Wird  nun  nach  jedem  Schlage  des  Fallwerkes  das  unterste 
Blech  herausgenommen  und  dafür  ganz  oben  ein  neues  (noch  ganz  flaches)  zu- 
gel^,  so  rflckt  jedes  8tfick  nach  nnd  nach  bis  zur  unmittelbaren  Berührung 
mit  der  TTntorstRnze  vor  und  durchlänft  dabei  alle  Stufen  der  Ausbildung,  in- 
dem es  den  unbedeutenden  Sprung  von  einer  Stufe  zur  nächstfolgenden  ohne 
Gefahr  einer  Beschädigung  erträgt.  Mithin  wird  auf  jeden  Schlag  ein  Stfick 
fertig,  obfchon  jedes  Stück  so  viel  Schläge  empfängt,  als  Bleche  aufeinnn  Icr 
liegen.  Schliessnch  wird  dann  jedes  Stück  einzeln  zwischen  der  Unterslanze 
und  einer  ^an  sn  deradben  passenden  Gegenstanie  bearbeitet,  um  die  Ane> 
bildong  mit  grMer  Scblrfe  sn  vollenden» 

*)  Holtsapffel,  mming  and  meoh.  man*  Bd.  I,  409. 
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AtbeHrtfleke  toh  einer  an  sich  oder  wenigstens  im  Yerbältnis  sam  BnnlH 
meoer  sehr  beträchtlichen  Tiefe  (wie  Schalen  und  andere  Gefässe,  Finger- 
häte  u.  t.  w.)  werden  in  fünf,  sechs  oder  noch  mehr  aufeinander  folgenden 
BtauiMD  beurbeitet,  tob  wslehen  jede  >pllter  angewendele  Mnr  ifl»  all  £e  top» 
hergehende;  zuweilen  wiederholt  man  die  Bearbeitung  einigemal  in  derselben 
Stanze  mit  yerschiedenen  Stempeln,  Ton  welchen  jedei  folgende  tiefer  eindruBgt» 
■b  Min  Vorgänger. 

Das  Ktlmpeln  diekerer  BfambkelM  kann  in  gleicher  Weiae»  wio 
MMiben  beaehriebeD,  gwdhelMii.^)   Ifaa  badiant  neh  indcMeD,  aobald  dar 

hamstellende  Rand  trommelfbrmig  und  der  Boden  im  weeentliohen  eben 
werden  soll,  meistens  des  folgenden  Verfahrens. ')   Das  in  entsprechender 

Grösse  zugeschnittene,  rotwarme  Blech  wird  zwischen  zwei  Platten  B 
und  C,  Fig.  61,  geklemmt  nnd  mittels  dieser  durch  einen  ringförmigen 


Tic. 


Trichter  A  gepresst,  bezw.  dieser  den  Befestigungsplatten  B  und  C  ent- 
gegen bewegt.  Wegen  der  verhältnismässig  geringen  Breite  des  umzu- 
gestaltenden Randes  werden  die  sich  etwa  bildenden  Falten  durch  die 
Yarengung  des  Ringes  wakdia 
swiaehan  aicb  und  dam  Baada 
der  Platte  C  nur  für  die  glatte 
Blechdicke  Baum  llastt  wieder 
beseitigt. 

Bei  grösserer  Bandbreite,  ge- 
ringerer Blechdicke  und  wenn 
letsterea  im  nnerarärmten  Zn- 
ttanda  vararbaitat  wetdan  soll, 
wild  dia  Ealtenbildimg  dadmah 
Terhatet,  dass  das  Blech  auf  den 
Ring  (Ziehring)  krftftig  nieder- 
gedrückt wird.^) 

Fig.  62  läast  die  betreffende  Anordnung  im  Sobnitt  erkennen.  A  beseichnet 
dea  Bing.  Derselbe  Ist  oben  mit  einer  ringsam  lairfenden  Kante  Terteben,  deren 

')  D.  p.  J.  1672,  208,  240  m.  Abb.;  1667,  26o,  461  m.  Abb.;  1686,  269, 
842  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1871,  200,  349  m.  Abb.;  1880,  285,  22  m.  AbK 

Revue  industr.,  Sept.  1881,  S.  353  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1878,  229,  418  m.  Abb.;  1860.  286  ,  291  m.  Abb.,  23;,  859; 
1888,  SM,  155  m.  Abbw;  1888,  968,  897  n.  Abb.,  487  m.  Abb. 


Fig  62 
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lichter  Durchmesser  genau  mit  dem  ämtern  DurchmMser  des  rOhrenfOrmigen 
Stempels  B  übereinstimmt.  Legt  man  nun  das  Blech  auf  diesen  Rand,  während 
der  Stemptil  B  in  einiger  Entfernung  sich  befindet,  so  schneidet  letzterer  bei 
■einem  Niedergange  eine  Scheibe  aus  dem  Blech.  Diese  drflckt  sodann  der 
Stempel  B  fest  gegen  den  Hing  A.  Sodann  tritt  ein  StenipRl  C  in  Thätigkeit, 
welcher  im  Stempel  B  steckt.  Er  wird  so  kräftig  niedergedrückt,  das«  nicht 
allein  da»  Blech  ihm  folgen,  sondern  auch  ein  Sumpel  D,  welchen  eine  kAU 
tige  Feder  gegen  das  Blech  drückt,  um  dieses  zu  stützen,  ausweichen  mnss. 
Das  Blech  erhält  hierdurch  die  in  Fig.  62  punktiert  gezeichnete  Querschoittsgc- 
etftlt.  Zuweilen  lässt  man  den  Qegenstempel  D  fehlen,  zuweilen  benntst  man 
ihn  —  ausser  wie  vorhin  angegeben  —  zum  Auswerfen  des  gestanzten  Werk- 
stückes, zuweilen  als  Geffenotanz"  zu  dem  Stempel  C,  denpAn  üntt'ntläche  dann 
so  ausgebildet  ist,  das»  Figuren,  Inachrifteu  oder  dergleicheu  lu  den  Boden  der 
Bflchse  bezw.  dea  Büchsendeckels  gestanzt  werden. 

Soll  das  Auftiefen  ohne  bedeutende  Streckung  und  VerdQnnung,  also  durch 
Aufbiegen  des  Randes  der  Scheiben  geschehen,  so  setzt  dies  (um  Faltenbildung 
an  yenneiden)  voraus,  dass  die  Bearbeitung  in  mehreren  (3  bis  10  oder  noim 
mehr)  anfeinan  ler  folgenden  Kinp^on  schrittweise  geschehe.  Diese  Ringe  nshinen 
in  der  Reihenfolge  an  Durchmesser  ab,  wie  die  darin  arbeitenden  Stempel.  In 
dem  ertten  Ringe  wird  ein  «ehr  «ohmaler  Band  anfgebogen,  der  ddi  eben  wegen 
seiner  geringen  Breite  leicht  ganz  schlicht  darstellen  l&ssti  jeder  folgende 
(kleinere)  Ring  biegt  wieder  den  Aussersten  Ring  des  Bodens  zam  B^nde  auf 
und  verlAngert  oder  erhöbt  somit  den  lefasteren.  Auf  solche  Weise  werden 
kupferne  und  eiserne  Gefässe  verfertigt;  ebenso  Bohren  (S.  249).  Femer,  mittels 
einer  durch  ein  Eicenter  wirkenden  Presamaschine,  aus  runden  Scheiben  von  ge- 
walzten Zinnplatten  die  bekannten  papierdünnen  Flaschoukapseln  (welche 
die  Verpichung  an  Weinflaschen,  den  Papierverschluss  an  Pomadetiegeln  u.  s.  w* 
ersetzenj');  es  ist  hierbei  die  Anordnung  getroffen,  dasR  die  Kapseln  durch  einen 
beweglichen  Boden  der  Stanze  wieder  herausgeschoben,  auch  wohl  gar  selbst- 
thätig  der  nächstfolgenden  kleinern  Mater  zugeführt  werden.  Dreiiehn  Matern 
vollenden  die  Kapsel.  —  Auf  gleicher  Grundlage  beruhen  die  Pres^sen  zur  Ver- 
fertigung der  aus  Kupferblech  von  0,16  bis  0,3  mm  Dicke  gemachten  Zünd- 
hotchen;  jedoch  wird  hier  eehon  durch  drei  Matern,  ja  mirch  eise  etnnge, 
das  Ziel  erreicht.  Am  einfachsten  ist  die  Herstellunj?  der  gespalten-  n  Z'lnd- 
hätchen,  welche  in  ihrer  trommelf9rmigen  Wand  vier  oder  sechs  zur  Achse 
gleichlaafende,  vom  Rande  bis  zum  Boden  uch  erstreckende  feine  Spalte  haben. 
Das  Blech  wird  hierzu  nicht  als  Scheibe,  sondern  als  Kreuz  oder  sechsstrahliger 
Stern  (mit  breiten  lappenförmigen  Strahlen)  ausgeschnitten,  den  der  Stempel 
oder  Dorn  durch  ein  rundes  Loch  schiebt,  wobei  die  Lappen  sich  aufbiegen 
und  dicht  aneinander  schliessen.  Gestreifte  Zündhütchen  erfordern  eine  ent- 
sprechend feingefurchte  Mater.  Die  jetzt  gebräuchlichen  Zündhütchenmaschinen 
verrichten  in  unmittelbarer  Aufeinanderfolge  das  Ausschneiden  der  runden 
Scheibchen  (oder  der  Sterne)  aus  dem  dünnen  Knpferbleohstreifen  nnd  das  Auf- 
tiefen mittels  Dorn  und  ringförmiger  Mat«r:  eine  nolche  Maschine  macht  bei 
ieder  Umdrehung  ihrer  Schwon^radachse  2  oder  4  üütchen  (da  Schneidstempel, 
Mater  und  Dom  doppelt  oder  vierfiMh  vorhaaden  aind)  und  in  1  Ifinnte  gegen 
800  ümdrehangen,  alio  an  400  oder  800  HOtehen. 

Bringt  man  Stanze  und  Gegenstanze  auf  den  ümfUngen  zweier  ein- 
ander jretjonüberliefrenden  Walzen,  bezw.  Köllen  an,  so  findet  da.*  Stanzen 
statt,  aidetn  das  i  et  ri  llende  J^lech  zwischen  den  Walzen  durch  diese  tort- 
bewegt, aläo  em  und  diei^Ibe  Gestaltung  wiederholt  auf  dem  Blech  her- 
TOigebracht  wird.  Ei  dient  diese«  Yerfahmi  hanptsiehlidi  xnr  Erzeagung 
der  Venierangen  auf  Iftngeren  Streifen,  Gedmaen  o.  s.  w. 

Man  bildet  die  eine  Walze  (sei  es  die  erhabene  oder  die  vertiefte)  durch 
Grabstichel  oder  durch  Rändeln  auf  der  Drehbank,  hftrtet  sie  und  drAckt  eie 

<)  D.  p.  J.  1889,  M,  08;  1887,  IM,  8  m.  Abb. 
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a  di6  G^enwalze,  welche  noch  weich  ist  oiid  ftuch  nicht  gehärtet  wird  (öfters 
nnr  aus  Knpfer  besteht),  dadurch  ab,  dass  man  beide,  in  dem  Gestelle  des  Walz- 
werkes stark  aufeinander  gepree«t,  in  Umlauf  setzt.  Nur  die  eine  Walze  wird 
d«bd  UDgedrelit;  die  andere  folgt  von  tellMt  dureh  den  Eingriff  d«r  Erbabra* 
bdiai  bezw.  Vcrtiorungen.  Mancherlei  Abweichungen  im  Bau  der  Maschine  er> 
e^hen  eich  als  iiötip,  wenn  dieselbe  in  grösserem  Maf-sstabe  zur  GeetRlfimfr  mehr 
oder  weniger  starker  und  breiter  Blechstreifen  ausgeführt  wird  (G eBioiBw alz- 
verk,  Siekeamatctaine).  Die  meist  nur  kursen  —  «eheibeDfSnnigen  —  Wal- 
len  liringt  man  gern  an  den  Enden  ihrer  Achsen  an,  teils  um  (las  Einbringen 
des  Bleches  zu  erleichtem,  teils  um  die  Walzen  selbst  g^en  andere  (mit  Ter* 
tthiedener  Zeichnung)  auswechseln  zu  können. 

Solche  Walzwerke*)  finden  bei  Erzeugung  der  Gold-,  8Ubet^,  Brome- 
imd  plattierten  Waren  ausgedehnte  Anwendung.  Aus  dfinnem  Bleche  oval  ge- 
bognie  Armbänder  werden  ebenfalls  auf  vorstehende  Weise  mit  Verzierungen 
vsnehen;  die  erhaben  graTjerte  Walze  ist  von  Stabl,  die  vertiefte  Gegen- 
walze von  Kupfer;  da  die  erstere  eine  ovale  Gestalt  bat,  so  wird  zur  Sicherung 
des  rege! mflssi gen  Firipriffps  eine  Art  Verzahnung  am  Rnnrlc  Heider  Walzen  an- 
gebracht, beetcbeud  aus  spitzen  Zähnen  auf  der  Stahiwake,  welche  sich  ent- 
ifieehende  VeitiefiuigeB  in  der  Kupferwalfle  gebfldet  babeo. 

Bei  maaebefl  der  Hier  aDg^fbbrten  Staasarbeitenp  loBbesondere  den- 
jenigen, welche  ein  lebhafteres  Gleiten  des  Bleches  an  den  StanzflScben, 

bezw.  im  Ring  bedingen,  sucht  man  die  Arbeit  durch  geeignete  Sdimier* 
mittel  zn  fordern.  Es  kommen  hierfür  die  gewöhnlichen  Fett8chmierenn.8.  w., 
sowie  inetallisrbe  Überzttge  (Verkupfenmg,  Verzinkung,  Verzinnung,  Ver- 
bleinng)  in  Frage. 

B.  Bearbeitaiig  •tablOfinlgor  Gebilde. 

An  dieeem  Orte  fUllt  die  Bearbeitung  oben  genannter  Gestalten  durch 
%soabheben,  welche  besonders  abgehandelt  werden  wird,  hinweg,  so  dass 
cur  zwei  kleine  Gruppen  der  Arbeitsverfahren  zu  erörtern  sind,  nämlich 
das  Abkttrzen  besw.  Abschneiden  und  das  Biegen. 

1.  Ibkflrsen. 

Zum  Abkürzen  dünnerer  DrMhte  dient  vielfach  die  Kneipzange*) 
(I,  (i74),  d.  h.  eine  Zange,  deren  zugeschärftc  Aiaulßächen  den  Draht 
zwischen  sich  nehmen  und  je  zur  Httlfte  eindringen. 

üm  den  Schneiden  die  nOtige  Daoerhaftigkdt  tu  geben,  so  dass  sie  weder 

m  leicht  ausbrechen,  noch  Einorfieke  aimehmen,  mfiiiiien  sie  aoe  sehr  gutem 

Stahle  bestehen,  gehärtet  und  nur  wenig  nachgelassen  sein.  An  grossen  Zangen 
Kbärit  man  die  Schneiden  von  beiden  Seiten  zu,  und  giebt  ihnen  einen  nicht 
ZQ  spitzen  Winkel  (60  bis  80*),  damit  sie  Festigkeit  genug  behalten;  kleine 
Zangen  sind  nur  von  unten  oder  innen  her  uml  mit  spitzerem  Winkel  (40  bis 
50'|  zageechärft,  damit  sie  scharf  und  messerartig  werden.  Die  Stahlbacken, 
welche  die  beiden  Schneiden  enthalten,  richtet  man  zuweilen  zum  Auswechseln 
ein,  giebt  auch  den  Griffen  eine  solche  Form,  daw  dieSchneidMi  auch  beigana 
geschlossener  Zange  sich  nicht  berühren. 

Der  Draht,  den  man  abkneipt,  muss  winkelrecht  gegen  die  Schneiden  ge- 
hftlten  werden,  weil  jeder  schiefe  Druck  den  Schneiden  Omihr  bringt  und  leiehit 


')  Prcchtl,  Technolog.  Encykl.  1830,  Bd.  2,  S.  S12  m.  Abb.;  1838,  Bd.  4, 
&  246.  m.  Abb.;    1836,  Bd.  7,  S.  146  m.  Abb. 

*)  Holtzapffel,  Tnming  and  mech.  man.  Bd.  2,  8.  904  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  1.  1871,  8.  825  m.  Abb. 
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Scharten  in  denselben  veranlasst  Gewöhnlich  Ist  das  Maul  an  beiden  Enden 
mit  achmai  auslaufenden  V^erl&ngerungen  versehen,  wodurch  es  mOglicb  wird, 
die  Znge  ftuch  in  solchen  engen  Unmen  der  Arbeitatücke  zu  gebrauchen, 
wo  die  ganze  Breite  des  Werkzenges  nicht  Zugang  finden  kann.  Manchmal 
stehen  die  Sohneiden  nicht  rechtwinklig  sondern  säief  gegen  die  Griffe  oder 
gtaa  an  dar  Seite,  in  welchem  letzteren  Falle  dto  Zange  zugleich  als  Biegsange 
vorgerichtet  zu  sein  pflpj^t.  Wenn  die  Kneipzan^e  anhaltpnd  oder  sehr  oft  ge- 
braueht  werden  muss,  ist  es  angemessen,  sie  gleich  einer  Stookschere  in  einem 
HoldElotie  oder  aof  dem  Werktuehe  u  befestigen,  m  wddiem  Zvredce  der  tfae 
Sdhenkel  gebogen  und  zum  Klnf=;tecken  in  das  Holz  znp^Gspitzt  wird,  während 
der  andere  gerade  bleibt  and  zum  bequemeren  Anfassen  mit  einom  hölzernen 
Hefte  versehen  werdea  keim.  Sind  viele  Ürahtitiloke  von  ganz  gleicher  lilnge 
abzukneipen,  so  kann  dies  durch  eine  Vorrichtung  innerhalb  der  Schneide  er- 
reicht werden,  welche  das  Einschieben  de.^  Drahtes  nur  in  dieser  lAnge  gestattet. 

Da  die  Schneidwinkei  der  Zange  wenigstens  40  oder  Ö0°  messen,  so  treiben 
de  dtnroh  Keilwirkong  die  Teile  dee  ilraen  gepressten  Drahtes  in  der 

Längenriclit unpf  auseinander,  wobei  sclion  vor  lern  gilnziichen  Durchdringen  die 
Trennung  durch  Abreissen  erfolgt.  Daher  sieht  man  im  Durchmesser  der  Tren- 
nungsfläche  einen  feinen  Streif,  an  dem  dieses  Abreissen  erfolgt  ist  und  der 
deshalb  nicht  glänzend  wie  der  Qbrige  Teil  der  Fläche,  sondern  matt,  feinzackig 

er-^cheint.  Dieser  Vorgang  tragt  zur  RohonunfT  der  Schneiden  bei,  welche  im 
Augenblicke  der  Trennung  noch  eine  dünne  Scliiciit  Metall  zwischen  sich  haben, 
^aher  nicht  mit  voller  Gewalt  des  angewendeten  Druckes  aufeinander  stossen* 
ITbiigens  zeigen  die  Schnittflächen  in  ihrer  doppelt  abgedachten  Gestalt  den 
Abdruck  von  der  Keilgestalt  der  Schneiden;  und  Zangen,  deren  Schneiden  nur 
von  innen  her  sebxttg  angeschärft  sind,  maehen  hier  eine  doppelt-schifige,  ttmeer 
lieh  hiTi^regen  eine  r1i>  ne  Schnittfläche:  die«  i?t  -^roM  71:  beachten,  weon  TUM. 
an  einem  abgeknippenen  Drahtetücko  eine  gerade  KndMche  wünscht. 

Dickere  DrMhte  und  andere  Stäbe  werden  —  sofern  man  sich  nicht 
des  Kreuzmeissels,  der  Säge  cnier  anderer  spanabhebenden  Werkzeuge  be- 
dienen will  —  mittels  der  Schere  abgekürzt,  auch  wohl  abgebrochen. 

Die  Schere  für  Draht,  Winkeleisen  u.  s.  w.  unterscheidet  sich  von 
derjenigen  für  Blech  (S.  260)  dadurch ,  dass  die  Schnittlänge  kurz  ist 
mid  dedialh  ermöglicht  wird,  das  eine  SeherhUtt  dem  anderai  gegea- 
über  an  beiden  Seiten  des  Werkettteks  titk  anlegen  in  kaeen  und  dun 
der  Verlauf  der  Scherblattkante  sich  nach  der  Qaenehnitt^geetalt  des 
Werketttekee  richtend  nioht  geradlinig  ist. 

Fig.  83  stellt  die  Scherblätter  o  und  h  einor  Win  k  el  eisenechere  dar. 
Das  bewegliche  Scherblatt  b  ist  mit  zwei  üervorragungen  behaftet,  welche  links 

und  xechts  vom  Werketflelr  so  tief  h«rabreiohen,  daaa 
sie  auch  in  der  höchsten  Stellung  des  ersteren  hinter 
dem  festen  Scberblatt  n  bleiben.  Scherblätter  fOir 
runde  Querschnitte  sind  mit  halbrunder  Schneidkante 
versehen,  aber  auch  wohl  mit  kreisrunden  Löchern, 
welche  der  Stab  mf^glichst  genau  ausfüllt,  und  welche 
gegeneinander  vei-schoben  werden,  um  die  Quertren- 
nung zu  bewirken. 

Scherten  für  weniger  einfache  Quencl  mitte  be- 
dingen besondere  Elinriohtungen,  um  zu  verhüten,  daae 

  der  versehieden  grosse  Widerstand  der  Teriehiedeneaa, 

flg.  ei,  Dic'iTen  nicht  zu  grosse  Umfrestalt  ungen  der  Werk- 

stttckenden  verursacht  Z.  ti.  führt  man  Scheren 
fflr  T-Eisen  in  folgender  Weise  ans:  Das  fSeste  Scher blatt  nimmt  dc^i  vollen 
^^erschnitt  des  T- Eisens  auf,  und  zwar  so,  dass  die  Mittelrippe  des  letzteren 
naeh  onteo  gerichtet  ist.«  Koamehr  bewegt  sich  ein  Scherblatt  wagereoht  an 
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4Mb  feiton  entknc:  and  yeranlasst  den  BrucVi  der  Mitlelrippe,  worauf  —  ntich- 
dMB  tieh  das  erst«  bewegliche  Seherblatt  wieder  zurück  bewegt  hat  —  ein  zwei' 
t«  bewasliehee  Sdiarblatt  rieh  Ton  oben  oMh  imtni  bewegt  und  dnxok  Qnei^ 
tresoen  des  Fu-ses  die  Arbeit  vollendet. 

Za  gleichem  Zwecke,  d.  h.  am  weitgehenderes  Verdrücken  der  Werkstück- 
enden  sa  Terhftten»  klenunt  mSin  aneli  wohl  dnt  Werkstück  vor  dem  Zerlegen 
dmiben  diaeeits  und  jenteite  der  l^nnnngefllche  ÜMi  eiau 

Das  Abkürzen  durch  Abbrechen  ist  namentlich  für  Bundeuen 
gebrünchlich.  Es  wird  die  demnächstige  Bruchstelle  dnrch  Meisselhiebe 
kräftiiT  vorffe?:eiolinet  (I,  ■MO),  daf  Werkstück  links  und  rechts  von  der 
Vorzeidmuiig  auf  eiserne  Klötzchen  gelegt,  ein  drittes  solches  E^ötzchen, 
welches  seinen  Platz  oben,  mitten  auf  der  Vorzeichnung  findet,  hinzn- 
gefügt  und  niin  dnndi  ^nen  oder  einige  kräftige  Hammerschläge  auf 
letsteres  KlCtachen  der  Brach  herbeigeftthrt. 

Wenn  man  f5r  vorliegenden  Zweck,  wie  vorgeiehlagta  itt,  elail  des  Ham* 

merschlag*?  den  mh\g  wirkenden  Druck  einer  Presse  anwendet,  so  verbiegen 
sich  die  Enden,  welche  der  Bruchstelle  nahe  liegen,  in  so  erheblichem  QradOi 
dass  man  sie  gerade  richten  moas,  bevor  die  Bnndeisenstücke  s.  B.  der  Dreh- 
bank übergeben  wrrdrn  kf^nnen.  Je  plOtslicher  der  Dru  k  eintritt,  um  so  we- 
niger ist  von  einer  bleibenden  Verbiegang  su  bemerken.  Da  ein  sn  heftiger 
Sdolag  die  dnreh  Areeben  gewonnenen  SMoke,  anoh  die  SMIeUOteohen  weit 
wegwirft  und  somit  die  Arbeiter  gefährdet,  bo  ist  bei  Ausfuhrung  der  in  Bede 
stehenden  Arbeit  mit  Geschick  tind  f^rosser  Vorsicht  zu  verfahren. 

In  ziemlichem  üuitanL'e  wird  das  Zerschneiden  der  Stäbe  mittels 
Sägen  angewendet,  welciies  Bicii  den  bisher  erörterten  Verfahren  gegen- 
über dadtirch  empfiehlt,  dass  es  die  entstehenden  Enden  fast  gar  nicht 
veronstaket. 

In  den  Walzwerken  zerschneidet  man  die  noch  glühenden  Stäbe  mittels 
(»chmiel.-isprner)  Kreissägen  in  die  handelsübliche  LUnge.  Die  betreffenden 
Sägen  nennt  man  wohl  Heufisiigen.'  Sie  haben  je  nach  Umständen  0,8  bis 
1,5  m  Dorehmoner,  dreken  sieh  minntUek  800  bu  2000  mal  (eeknndl.  üm« 
fangsgesf livrirjdigkeit  bis  60,  ja  SO  m)  und  beanspruchen  zu  ihrem  Betrielje 
2  Ins  12  Pferdekrätte.  Die  Zahnteilung  beträgt  2  bis  4  cm.  die  Zahnlücken- 
tiefe  1  Ins  8  «M,  die  Blattittrke  8  bis  4  mm.  TJm  sa  etarke  Brwftrmung  zu 
verhüten,  läast  man  nicht  selten  die  Säge  in  Wasser  waten.  Meistens  lagert  man 
die  Welle  der  Heisssage  in  da^  untere  Ende  eines  Pendels,  um  sie  bequem  gegen 
das  Werkstück  führen  zu  können. ')  Unerwärmtes  Eisen  wird  mittels  sogenann- 
ter Kaltiigen  {UL  Abscfan.  C,  9)  «erlegt 


2.  Das  Biegen. 

Es  veil  iuft  bei  stabfitnnigeii  Gebilden  gerade  SO,  wie  bei  fiiaoh, 

auch  dienen  ihm  im  wesentlichen  gleiche  Einriobtungen. 

So  wird  zuweilen  das  Werkstück  einseitig  eini^espunnt,  w^rend  diia  andere 
Ende  der  EinsuannTorhuhtung  gegenüber  einen  Uitswechsel  erfährt')  oder  es 
irird  anf  swei  StOt^nnkte  geug^  wählend  swisdien  diesen  der  beweg^idie  An- 


»)  Wiehe,  Skizzenbuch,  Heft  19,  Tat  6. 

ZeitMihr.  d.  Gewerbfleissver.  iSbH,  8.  95  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1863,  1Ö9,  110  m.  Abb. 
»)  Z.  d.  V.  d.  I.  1885,  8.  810  m.  Abb, 

D.  p.  J.  1886,  248,  254  m.  Abb. 
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gnffspnnkt  b'ich  befindet.')  V>\e  Ricbtmaechinen  (S.  213)  stinmi*  n  ;;'rnndKät2licIi 
mit  ncrartigen  Biegeniascbinen  überein.  Es  greifen  auch  wohl  mehrere  biegende 
Kräfte  gleichzeitig  an.^)  Gleicbmäe»ige  Krümmungen  werden  fast  immer  durch 
drei  Walsen,  zwischen  denen  das  Werkstfick  sich  hindurch  bew^en  muH — 
gerade  eo,  wie  bei  d«n  Blechbiegewaeobinen  (S.  269)  herroigebracht.*) 

Bei  einigen  der  stobAnnigen  Gebilde  ist  besondere  Vordeht  aioa« 
wenden,  um  zu  Terhtiten,  dn^s  sich  die  Querschnittsgestalt  infolge  der 
wBhrend  des  Biegens  auftretenden  Zug-,  bezw.  Druckspannungen  ändert; 
68  mögen  hier  einige  der  in  Frage  kommenden  Mittel  angeführt  weideo. 

a.  Röhren.  Sie  luihcn  naturgemä^s  die  Neigung,  den  beim  yereochten  Bie- 
gen auf  sie  einwirkenden  äussern  Kräften  dadurch  aufzuweichen,  dass  sie  sich 
an  der  Biegungsstelle  mehr  oder  weniger  platt  drficken.  Nur  sehr  dickwan- 
dige Rohren  gestatten  das  Biegen  —  id  ei  im  erwirmten  oder  uBerw&rmta 
Ziutande  —  ohne  besondere  Sicherung  gegen  das  sogenannte  Zosammcnklappen. 

Legt  man  die  Bohre  Ka  der  Stelle,  an  welcher  sie  gebogen  werden  k>U, 
in  eine  halbrunde,  ihrem  Darcbmeeier  genau  angepasite  Itirehe,  so  erfUnt  die 
Wandung  eine  Stützung  winkelrecht  zu  der  Biegungsehene,  wodurch  in  sehr 
vielen  Fällen  driK  fMattwerdon  in  genügendem  Grade  vorhinderi  wird.  Zu  wei- 
terer Schonung  der  Köhrenaestalt  werden  l>ei  Walzenbiegemaschinen  alle  drei 
Walzen  mit  einer  solchen  Furche  versehen.*)  SpitzbogenfOrmige  Rillen  Yi$k» 
den  Vorziirr  ^rff^oTiriber  halbrunden,  dn?^  in  denselben  ▼erNhiede&  weite ESbm 
die  in  Kede  stehende  Stütsung  erfahren  kOnnen. 

Bin  iweitee  Mittel  mm  verbinden  des  RObxeDabplatteDt  Veetebt  in  dem 
Ausfüllen  der  Röhren.  Man  verwendet  hierfQr  —  namentlich  für  kalt  zu  bie- 
gende Kupfer-,  Tomliak-,  Messing  u.  s.  w.  Röhren  —  den  Treibkitt  fS.  278)  oder 
auch  Fichtenbarz  (Kolophonium).  Der  Ansfüllungsstoff  wird  geschmolzen  in  die 
Röhre  gegossen  und  naeh  stattgehabter  Biegung  durch  entspreebendet 
men  wieoer  entfernt;  er  ist  liildsam  genug,  um  der  Biegung  zu  folgen,  aber  ra 
steif,  um  eine  wesentliche  Querschnittsändcrung  zu  gestatten.  Sollte  eine  solche 
eingetreten  sein,  so  würde  die  Füllung  das  Rundhämmem  mittels  eines  faOlia^ 
nen  Hammers  erleichtem. 

Statt  einer  solchen  bildsamen  Ausfüllung  sind  für  die  Stützung  der  PShren- 
w&nde  bi^same  Dome  vorg^chlagen  worden.'^)  An  dieser  Stelle  ist  der  JEiöbren- 
biegnascbuen  (hauutaäeUicb  fllr  Uecheme  RaucbrObren  bestimmt)  in  gedeakcn. 
Sie  bilden  auf  der  bohlen  Seite  der  Biegung  regelrnftwige  IVllten,  eo  daa  das 
sonst  hier  nötig  werdende  Stauchen  hinwegtällt.*) 

b.  Formeisen.  Es  kommen  Isici  hauptsächlich  I  und  T-Eisen  n  Frage. 
Um  die  Änderung  des  Winkels  dieser  Walsdsen  zu  veriiindem,  bringt  i  n  in 
den  zum  Biegen  dienenden  Walzen  F.irclicn  an,  in  welchen  die  über  die  hohe 
Kante  zu  biegenden  Teile  sicher  gegen  Ablenkungen  geschützt  sind.^)  Fig.  U 
stellt  eine  der  dm  Biegewalsen  &r.  C  beseiobnet  die,  s.  B.  stehend  gelagert» 
Welle  der  WabMt  uiit  welcher  eine  Scheibe  fest  verbunden  ist,  welche  den 
gleichen  Durchmesser  wie  der  Walzenkopf  A  hat.  Letzterer  ist  an  der  Welle  m 
verschieben,  wird  aber  —  durch  eine  sogenannte  Feder  —  gezwungen,  an  deren 
Drehbewegung  teiliunebmen.  In  der  Verltngerong  der  welle  findet  sieh  eint 


1)  Für  EisenbahnschieBett:  D.  p.  J.  1886,  MS,  958  m.  Abb. 

Für  stärkere  Stäbe:  daselbst,  S.  252  m.  Schaub. 
«)  Für  gekröpfte  Wellen:  D.  p.  J.  1878,  229,  316  m.  Abb. 

Für  Wagenfedern:  D.  p.  J.  1878,  227,  27  m.  Abb. 
>)  D.  p.  J.  1832,  44.  272:  1886,  262,  2B8  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1882,  244,  166  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1875,  21$,  459;  1876,  221,  202  m.  Abb.;  1886,  262,  252. 
*)  D.  p.  J.  1874,  211.  258  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  n'<2.  243,  :i72  m.  Abb. 

Z,  d.  y.  d.  1.  1886,  S.  458  m.  Abb. 
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Fig.  64. 


Sdinnbe,  deren  Mnttern  m  anf  einen  Bflfel  des  Walzenkopfea  A  wirken,  da» 

man  fl'-n  7wi~:  hen  diesem  und  der  ol»en  er"?rühnteii  Schabe  frei  bleibenden 
Spalt  beiiäbig  w«it  einstellen  kann.  In  diesen 
legt  steh  Bun  derjenige  Sebenkel  des  sn  biegen- 
den Winkeleiaens  w,  welcher  in  der  Breite  ge- 
bogen werden  soll,  während  der  andere  Schenkel 
flach  auf  den  ümfanff  des  Walcenkopfes 
legt.  In  der  Figur  ist  durch  punktierte  Linien 
angedeutet,  wie  ein  T-Eisen  zu  legen  ist,  wenn 
der  Fuss  d^elben  in  seiner  Breite  gäU)geu  wer- 
den eoll. 

Die  L- förmigen  Spanten  eiserner  Schiffe 

mOasen  nicht  allein  in  ihrer  Längenriclitnng 
eine  eigenartige  Krömmnng  erhalten,  sondern 
der  Winkel,  welchen  die  Schenkel  derselben 
einschliesaen,  muss  an  verschiedenen  Stellen 
Terschieden  gross  sein.  Mau  pllegi,  um  buide 
Gestaltungen  gleidizeitig  hervorntbringen,  auf 
einer  eisernen»  eben^  Platte  nach  einer,  den 
Längenverlanf  angebenden  hßlzemen  Lehre  eiserne  Klötzchen  zu  befestigen, 
welche  an  der,  der  Lehre  zugekehrten  Seite  mit  der  Platte  denjenigen  Winkel 
einschlit  s>en,  w^'l^hen  die  Aussenaeiten  des  winkelförmigen  Spantes  an  der 
betreffenden  Steile  haben  sollen,  sodann  das  in  seiner  ganzen  Länge  rot- 
glühend gemachte  Eisen  mittels  Uammerächläge  und  Hebeldrucks  einer- 
eelts  gegen  die  ebene  Platte,  anderseits  gegen  die  erwähnten  Klötzchen 
sn  drücken.  Nadi  dem  Erkalten  findet  dann  noeh  ein  Berichtigen  der 
Qeetalt  durch  HammerschlSge  statt. 

Es  ist  auch  eine  Maschine  vorgeschlageD,  weldie  die  TerSnderliohe 
Winkelgrösse  hervorbringen  soll.*) 

Das  Biegen  de.s  Drahtes  in  eine  Spiralgehlalt  geschieht  gewöhnlich, 
indem  man  die  Spirale  als  Furche  aui'  einem  entsprechend  gestalteten 
Hokkürper  anbringt,  den  Draht  mit  einem  Ende  an  diesem  befestigt  und 
•odann  den  letzteren  dreht,  sodass  sich  der  Draht  in  die  Fareke  legt 
und  im  wesentUehen  deren  Oestatt  annimmt,  wenn  man  den  anflanfen* 
den  Draht  entsprechend  gespannt  erhftlt.  Wegen  der  Elasticität  des 
Drahtes  werden  die  Krümmungshalbmesser  des  letzteren  grösser  als  die- 
jenicrpTi  Af-v  Fnrche,  so  dass  dem  Abheben  des  Werksttickps  von  der  höl- 
zernen Lehre  erhebliche  Schwierigkeiten  nicht  entgegenstehen.  Man  hat 
eine  Maschine  hergestellt*),  welche  die  obige  Lehre  überflüssig  macht. 

Die  Hauptbiegung  erzengen  drei  Rollen,  welche  ähnlich  wie  die  Walzen 
der  Blechbiegemaschine  angeordnet  sind,  deren  gegenseitige  Luge  num  über 
wfthrend  der  Arbeit  behufs  Andcrns  des  Krümmungshalbmessers  iind.  rt.  An 
der  Aostrittuseite  des  Drahtes  befindet  sich  eine  Platte,  welche  den  Draht  von 
•einer  ebenen  Bahn  teitwttrti  ablenkt. 

C.  Bearbeitungen  dnrofa  Spanablieben  (I,  380). 

Das  ein&chste  spanabhebende  Werkzeug  (tir  Metalle  ist  der  Flach- 
meissel,  reicher  gegliedert  sind  schon  Grabstichel  ond  Kreazmeissel, 


Z.  d.  Y.  d.  I.  1886,  S.  450  m.  Schaub. 
D.  p.  J.  1878,  m,  215  m.  Abb. 
-ntobtr,  KMbaa.  ■Nohnologl«  IL 
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Shoen  sehmiegeQ  sich  diejenigen  Werkzeuge  an,  welche  die  Oenaoigkeit 
des  Arbdteos  dadurch  erleiehteni,  daas  aie  eine  weitergehende  Ffthrung 
mitteb  der  Flttchen,  welehe  sie  am  Werkstflck  herrorbringen,  erfiüirea 
(Feilen,  Sohleifmittel,  Sägen,  Loohbohrer,  Oewindeschneid- 
werkzenge);  als  sogenannte  Wcrkzengmaschinen  nnd  toU' und  gniis 
diejenigen  Einrichtongen  aufisufassen,  welche  die  gegenseiticrc  Lage  deo 
Werkzeugs  zum  Werkstück  durch  besondere  und  yielü&ch  kraftvolle  Füh- 
rungen bewirken  (Hobel-,  Feil-  und  Stossmaschinen ,  Drehbänke 
und  Bohrmaschinen,  Fräs-  und  gewisse  Schleifmaschinen). 

L  Werkaseoge,  liezw.  Weriuengmaschineii  mit  teliwetaar 
Ffklmuig  des  Werkzeugs  doreh  das  Werkstftek. 

a.  Meissel. 

Derselbe  kommt,  wie  schon  angedeutet,  in  zwei  Arten,  nämlich 
ab  FlachmeiBsel  oder  Kaltmeiseel  (I,  888)  nnd  als  Krensmeiesel 
(I,  410)  vor,  welche  sich  wesentlich  dadnroh  nnterBCheidra,  dass  ersterer 
(meistens)  nnr  mittels  einer  Sohneidkante  eine  Abtrennung  sn  bewirken 

hat  nnd  diese  6  mm  bis  36  mm  lang  ist,  wShrend  der  letztere  anseer 
der  Haupt&chneide  noch  zwei  fast  winkelrecht  zu  dieser  liegende  Neben- 
schneiden besitzt,  die  ihn  beHihigcn,  durch  AVili^^ben  eines  im  Quen-cbnitt 
rechteckigen  Sfuine.s  eine  deuieiit.sprechcnde  Knrch(;  zu  bilden.  Die  Haupt- 
schneide des  Kreu^njeissels  ibt  höchstens  12  mm  lang,  zuweilen  aber  we- 
niger als  2  mm;  sie  ist,  um  das  Klemmen  des  Werkzeugs  in  der  gebil- 
deten Furche  zu  mindern,  jederzeit  grösser,  als  die  Dicke  des  Meissel- 
kdrpera  hinter  der  Schneide  betrflgt.  Man  giebt,  nm  dem  KrenzmdaBel 
trotsdem  eine  entsprechende  Steifigkeit  zn  geben,  dem  KOrper  desselben 
eine  ziemlich  grosse  Breite  winkelreoht  snr  Sdmeide. 

Gewöhnlich  werden  die  Meissel  8  bis  22  cm  lang  und  twar  gSinlidi  ans 

Stahl  gemacht  Der  vorderste  Teil,  welchem  die  Schneide  angeschliffen  wird, 
ist  gehärtet  und  gelb,  rot  oder  selbst  blau  angelassen.  Der  hintere  Teil  oder 
der  Stiel  mnn  ohne  Hftrtong  bleiben,  damit  er  durch  die  Hammersehläge,  mit 
welchen  man  den  Meissel  treibt,  nicht  abspringt. 

Die  (Jestalt  de.s  Sti»'l»'«  d^r  Meissel  ist  vierkantig  mit  (des  bequemen  Hai« 
tens  wegen)  gebrochenen  iviinten,  also  atreug  gcnommeu  achtkantig.  Schon  in 
betrftchtlicher  Entfernung  von  der  Scbndde  tftngt  die  Dicke  an,  mwk  dergestalt 
zu  verjunpjen,  dass  die  betreffenden  zwei  Seite nfiriclu  n  i^es  Werkzeuges  pich  tmter 
einem  Winkel  von  IS>  bis  30"*  gegeneinander  neigen;  die  Schneide  aber  wird 
nicht  durdi  das  Zotanmentreffen  dieser  Verjüngangiflädieii  eraeugt,  eondsm 
dnreh  zwei  echmale  Fl&chen,  welche  unter  einem  grossem  Winkel  (45  bis  70") 
zu  einander  geneigt  und  durch  Anschleifen  gebildet  sind     Kommt  man  beim 


in  den  dickeren  Teil,  so  mttssen  sie  von  neuem  tehlank  aosgeschmiedet  und 

wieder  gi  härtet  werden. 

Bei  der  Arbeit  mit  dem  Meissel  !<etzt  man  denselben  schräg  auf  und 
schlägt  auf  das  Kndc  den  Stieles  mit  dem  Hammer,  wodurch  die  Schneide  ein- 
dringt und  mehr  oder  weniger  starke  Späne  ablöst. 

Eine  gewisse  Führung  de.s  Mcissels  Cndet  durch  den  Rücken  der  Schneide 
statt  (1,  383);  da  jedoch  das  Vorwärtstreiben  des  ersteren  mittels  Hammerschlfige 
erfolgt,  so  ist  selbst  der  getehfektsste  Arbiter  aoner  stände,  mittels  dss 
Meiiwk  eine  tou  Runsein  freie  Flftche  su  bilden.  Der  Flaohmeisssl  dient  dss- 


wiederholtes  I^acbscbleifen  zu  sehr 
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lialb  namentlich  zum  Beseitigen  dar  harten  Knuto,  mit  welcher  da«  Gusseisen 
in  der  Regel  bebafiot  ist,  und  mm  grSblichen  Weiieratisbilden  geschmiedeter 
Werkstücke,  soweit  die  Anwendung  der  Werkzeugmaschinen  ungeeignet  eracheint. 
Bei  dem  Kreuzmeigsel  kommt  die  OlAMa  der  von  Miner  Hauptachneide  gebil* 
deten  Fläche  nicht  in  Frage.  Man  benutzt  ihn  zum  Abkreuzen  oder  Ab- 
queren ^rönerer  btücke,  mdem  man  mit  seiner  Uüfe  durch  Abheben  8cbm*ler 
Splne  Bwiaeliai  dem  abaatreimeiideii  Stflok  and  den  llbcig  bleibenden  aebxitb- 
weue  eine,  beide  scheidende  Furche  bildet. 

b.  Grabstichel  (Stichel,  Zeiger).') 

Man  kann  die  verschiedenen  Art^n  <lieses  Werkzeuges  als  kleine 
Meissel  ansehen,  die  sich  von  den  eigenthcbcn  Mcisseln  dadurch  unter- 
scheiden, dass  sie  (wenige,  seltene  Fälle  ausgeuommen)  nicht  mit  dem 
Hammer  getrieben,  sondern  nur  mit  der  Hand  geführt  werden,  deren 
Drnok  dae  Biadiiagen  der  Sehneida  und  aomit  die  Wegnabraa  ftiner 
Spina  bedingt.  Nicht  nur  beim  Ei^errteehen  und  beim  Oraviereii, 
Graben  von  Zeichnungen  und  Anftehriften  auf  Metallarbeiten,  finden  die 
Grabstichel  Anwendung,  sondern  auch  zum  Ausbilden  der  metallenen 
Siegel,  Münz-Präg&leinpe!  n  dgl.:  desgleirlirn  /nr  vrlüfren  Ansarbeitnn;^ 
mancher  feiner  Gusswurcti,  zarter  (iold-  und  SUin  i  ai  I  t  iicn  u.  s.  w. ;  ilber- 
baupt  in  solchen  Jb'aiieu,  wo  kleine  Meiaiiteiicüea  wegi^unehmen  sind, 
denen  mit  anderen  Werkzeugen  niofat  beiankommen  irt.  • 

Uan  kann  einen  Qrabstiefael  überhaupt  ab  ein  gehlirtetea  atKhlemee 
Stilbehen  erklären,  welches  an  einem  t>einer  £nden  so  abgeBoihlifien  ist, 
dass  es  eine  kleine  Schneide  oder  eine  Spitze  mit  daran  liegenden  Sahnei* 
den  erhillt.  Das  andere  Ende  ist  zugespitzt  und  steckt  in  einem  runden, 
gedrUckt-birnturmigen  Hefte,  von  dessen  Umfang  oft  der  untere  Teil  weg- 
gesclmitten  ist,  damit  es  fester  in  der  Hand  liege  und  damit  dwä  Werk- 
leug  unter  einem  sehr  spitzen  Winkel  gegen  die  zu  bearbeitende  Metall- 
flldie  angelegt  werden  kann,  ohne  dan  die  Finger,  welche  das  Heft  Ton 
nnten  nmfiMaen,  der  Bew^^uig  Underlidi  lallen. 

Die  Verschiedenheit  der  Arbeiten,  welche  mit  dem  Grabstichel  ausgeführt 
werden,  macht  eine  gewisse  Mannigfaltigkeit  in  deren  Gestalt  und  Grtese  not- 
wendig. Die  Lftnge  der  (h-abstichel  betr^  (ungerechnet  die  im  Hefte  steckende 
Angel)  8  bia  \o  cm;  ihre  Dicke  (welche  sich  vom  Uefte  g^en  die  Spitze  oder 
Schneide  tn  allm&hlich  vpnnindert)  2  bis  6  mm;  die  Gestalt  des  Qut^rschnittes 
ist  verschieden;  die  Zu^ciiärfung  geschieht  durch  eine  von  obenber  angeschliffene 
adlifge  Fl&che  (die  Kaope,  daa  Sohild);  die  Kante  oder  Fläche,  welche  mM^ 
unten  gekehrt  ist  und  durch  ZoeammentK^ea  mit  der  Kappe  die  Sdmeide  w> 
■eugt,  wird  die  Bahn  genannt 

fHe  Arten  der  Gtäbstiehirf  mnd  in  fglgender  Überncht  aiuammengesteUt: 
GrabsticTiel  (im  engrren  Sinne  dos  W-ntf  ),  die  gewöhnlichste  Art  und 
beim  Kupferstechen  fast  allein  im  Gebrauch.  Der  Qaerschnitt  ist  quadratisch 
oder  nnfenfBrmig;  die  Bahn  ist  eine  der  Kuiten  des  Viereckes  (bei  aen  rauteii- 
förmigen  Grabsticheln  eine  der  spitzwinkligen  Kanten);  die  Kappe  erscheint, 
wegen  ihrer  Neigung  gegen  die  Bahn,  auch  bei  den  quadratiacnen  Sticheln 
rautenfSrmig.  An  dem  Punkte,  wo  der  untere  Winkel  der  Kapj^e  mit  der  Bahn 
jmsammoutOsat,  entsteht  eine  teharfe  Spitae  und  die  zwei  Saiten  der  Kappe, 
welche  jenen  Winkel  einschlie«sen,  bilden  ^wpI  in  der  Si'ifze  pich  vereinigende 
Schneiden.  Die  Kappe  macht  mit  der  Bahn  einen  Winkel  von  30  bis  45  und 
«elbat  60*.  Die  SchKrfenwinkel  der  awei  in  die  SpitM  amlAiifenden  Schneiden 


Prechtl,  Technolog.  Sn^kl.  1888,  Bd.  1,  S.  198  m.  Abb. 
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messen  bei  den  aiedrigeii  Sücheln  48  bia  M*,  htA  den  hftlbhoben  und  hohen 

59  bis  67°. 

Messerzeiger.  Im  Querschnitte  scharf  keilförmig,  wodurch  er  eine  messer- 
ähnliche Gestalt  erhalt;  die  Schneide  des  Keiles  ist  die  Bahn  und  bildet  mit 
der  <:chmal  dreieckigen  Kappe  eine  sehr  scharfe  Spitz«>.  Hier  beträgt  .der  Kan- 
tenwinkol  der  Bahn  nur  12  bis  16°,  und  die  Kappe  ist  gegen  die  Bahn  unter 
38  bis  48"  geneigt. 

Spitzstichel,  vom  vorigen  nur  tlaJurch  verschieden,  dass  die  beiden 
Seitenflächen,  welche  durch  ihr  Zusammenstossen  die  Bahn  bilden,  nicht  flach, 
sondern  |^Olbt  nnd.  Der  ovale  Spitsstiehel  hat  statt  der  oberen  schmalen 
Fläche  eine  Kante,  wir  rmten,  so  dass  der  Durchschnitt  eine  zwcinpitzige  Figur 
bildet.  Der  Jastierzeiger,  welcher  von  den  Goldarbeitern  gebraucht  wird,, 
um  die  KBsten,  worin  Steine  gefawt  werden,  anaroorbeiten  (zu  justieren),  hat 
die  Gestalt  des  ovalen  Siiiti'.btichels,  ist  aber  nicht  von  oben,  sondern  von  der 
Seite  her  angeschliflen,  wodurch  er  eine  bogenförmige  Schneide  erhält. 

Flachstichel,  im  Durchschnitte  trapezförmig,  mit  zwei  breiten  Seiten- 
flächen,  einer  schmalen  Fläche  als  Bahn  und  einer  noch  schmäleren  als  Röcken 
(der  Bahn  gegenüber).  Durch  das  Anschleifen  der  Kappe  entsteht  eine  schniale, 
geradlinige  Schneide.  Sehr  (4  bis  7  mm)  breite  Flacnstichei  sind  mehr  breit 
als  lioch;  bei  den  schmalen  (die  am  gewölin liebsten  vorkommen)  ist  es  umge- 
kehrt; bei  den  allerschmalsten  ist  der  Kücken  breiter  nh  die  Buhn,  damit  das 
Werkzeug  nicht  gar  zu  schwach  ausfalle.  Die  Breite  an  der  Schneide  und  über- 
haupt anf  der  Bahn  betrftgt  0|4  his  6  mm;  Neigungswinkel  der  Kappe  g^en 
die  Bahn  20  bis  40°;  dieser  Winkel  ist  bei  den  breiteren  Flaefaeticheln  kleiner 
als  bei  den  schmalen. 

Dreieckige  Stiehel.  Durchschnitt  ein  niedriges  gldcbsehenkliges  Drei' 
eck.  Je  nachdem  man  die  Ka])pe  nach  der  Spitze  oder  nach  der  Grundlinie 
hin  anschleift,  bildet  sich  entweder  eine  Spitze  oder  eine  geradlinige  Schneide. 

Boltstichel,  vom  Flachstichel  nur  dadurch  abweichend,  Uass  die  Bahn 
keine  ebene,  sondern  eine  in  der  Querriehtiing  hohle  Fliehe  ist,  wodurch  die 
Schneide  bogenförmig  ausfällt. 

Rnndstichel.  Querschnitt  kreisförmig;  Kappe  elliptisch;  Schneide  also 
bogenförmig,  jedoch  stärker  gekrümmt  als  l^im  wltstichel. 

Ovale  Stichel,  QiieTst:hnitt  oval,  der  grf^spcrc  Durchmesser  des  Ovalcs 
senkrecht  stehend;  Übrigens  mit  dem  vorüren  übereinstimmend. 

Fadenstiehel,  von  der  Form  des  Inacbstichels,  jedoch  statt  der  Schneide 
mit  zwei  oder  mehreren  feinen  sjiitzigen  Zähnchen  versehen,  welche  durch  Längen« 
furchen  der  Bahn  hervorgebracht  werden;  zur  Ausführung  von  Schraffierungen^ 
flberhanpt  zum  Einschneiden  gleichlaafender  Linien. 

Alle  Grabstichel  müssen  aus  dem  besten  Stahle  verfertigt,  sorgsam  gehär- 
tet und  strohgelb  angelassen  werden,  damit  ihre  Spitze  oder  Schneide  lange 
-scharf  bleibt,  ohne  dem  Ausbrechen  unterworfen  zu  sein.  Doch  sind  diese  beiden 
Bedingungen  nicht  leicht  zu  vereinigen,  und  daher  sind  Grabistichel,  welche  anf 
Kupfer  oder  Silber  trefflirh  anshalten,  oft  beim  Graben  auf  Stahl  kaum  zu  ge- 
brauchen. Sehr  vorteilhaft  für  die  Güte  der  Grabstichel  ist  es,  wenn  man  sie 
mehrmals  bis  zum  Gelbanlaufen  erhitzt  und  dann  auf  dem  Ambosse  mit  leich- 
ten Fchliigen  überhämmert.  Dadurch  vi  rtü'  htet  sich  der  Stahl  und  gewinnt  an 
Zähigkeit.  Spitzige  Grabstichel  werden  am  besten  aus  einem  vierkantig  ge- 
schmiedeten Stahlstäbchen  TOrfertigt,  welches  man  so  ausfeilt,  dtt»  die  BfOin 
aus  i'iner  der  ur>-]irüngliclipn  Flüchen  entsteht.  Die^e  Flachen  .''ind  nämlich 
durch  das  Schmieden  verdichtet  und  deshalb  zäher  als  die  Kanten,  auf  welche 
keine  Hammerschläge  gewirkt  haben.  Daher  ist  das  angegebene  Terfahren 
besser,  als  das  gewöhnliche  Verfahren,  wobd  der  Stichel  gleich  in  der  gehOrigea 
Qnerschnittsgestalt  geschmiedet  wird. 

c.  Metall?;igen.^) 

Die  Säge  ist  als  eine  Zahl  Kreuzmeissel  aufzufassen  (I,  409),  welche 


>)  Prechtl,  Technolog.  Eaeykl.  1642,  Bd.  12,  8.  181  m.  Abb. 
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äui  luiDde  einer  dünnen  Stahlplatte  (dein  Blatt)  sich  behnden.  Sie  hat 
den  Zweck,  schmftlere  Späne,  als  der  gewöhnlidie  Kreosmetasei  gestattet, 
almilOaeii,  dabei  aber  womöglich  !n  kflnterer  Zeit  die  betreffende  Forche 
la  bilden. 

Die  MetallsSgeD  werden  in  der  Regel  nur  strohgelb  angelassen.  Man 
^winnt  die  gi-">ssere  SchneidenlBage  gegenüber  der  Sügeblattdickc  (  I,  110) 
entweder  dadurch,  dass  man  das  Blatt  an  dem  Rande,  an  ^velchcIn  die 
Zähne  ausgebildet  werden  sollen,  dicker  macht  als  am  Rücken,  oder  durch 
JStanchen.  Letzteres  beding^t  eine  gewisse  W'eiehheit.  also  ein  stärkeres 
Nachlassen  der  Härte  vielleicht  bis  zur  roten  Anlauffailie. 

Soweit  die  Sägen  mittels  fester  Führungen  und  mit  bestimmter  Schalt- 
geschwindigkeit dem  Werkstücke  genähert  werden,  wird  von  ihnen  unter 
2,  c  (FrSsmascbinen  n.  8.  w.)  noeh  einmal  die  Bede  sein.  Qegenwftrtig 
bandelt  es  sidi  nm  solcbe  Sftgen,  welche  lediglich  gegen  das  Werketflck 
gedrückt  werden  und  in  dem  Grade  in  dasselbe  eindringen,  als  sie  sieb 
darch  Spnnabheben  hierfür  Raum  schaffen. 

Viele  Metallsägen  werden  als  Steifsägen,  andere  als  gespannte 

Siiren  nTisgefiilirt ;  erstere  bedingen,  Um  entsprechend  stnf  ZU  sein,  eine 

weit  grössere  Dicke,  als  let/.tere. 

Steif-Handsägen  werden  zuweilen  aus  alten  Sensen  blättern  gefertigt, 
iodem  man  auf  deren  dünnerem  Rande  durch  Meisselbiebe  (wie  bei  dem  Auf- 
bauen der  Feilen,  vergl.  I,  895)  auf  1  cm.  Länge  des  Blattes  5  bis  10  Zähne 
m^nsff;  der  Seneenriicken  igt  für  die  Versteifung  d-'s  Blattes  nützlich.  Son-t 
werden  die  aus  Stahlblech  erzeugten  Sägeblätter  durch  Annieten  eines  Rückens 
fenteift. 

Maschinensj f^en  sind  als  Steifsägen  wohl  nur  in  Gestalt  kreisförmiger 
Blätter  im  Oebruuch.  Man  bildet  die  Zähne  (abgesehen  von  den  riiisssägen 
S.  267)  entweder  durch  Meisselbiebe,  wie  soeben  erwähnt,  oder  durch  Aut^schnei- 
den  der  LQcken  und  nachträglich Stauchen')  aus,  oder  setzt  dem  Sägeblatt- 
rand-  die  besonders  hergestellten  Zahne  i-in.-i  Letzteres  Verfahren  ist  in-ofern 
das  zweckmässigere,  aU  man  im  stände  ist,  die  Zähne  auf  besondem  Maschinen 
gtoan  ni  geatuten  «nd  sie  aicberer  «a  bfirten  als  möglich  ist,  wenn  sie  mit 
dem  SSgduatt  ein  einziges  Stück  bilden.  Dem  gegenüber  bedingen  jedoch  die 
Terbindungen  zwischen  Zähnen  und  5^ri;j^eblatt  eine  erheblich  griip^ere  Schnitt- 
weite, als  nötig  ist,  wenn  die  Zähne  aus  dem  Sägeblatt  selbst  hervorgehen. 

Wenn  letsteres  gewfthlt  wird,  so  macht  man  die  Sägeblätter  für  Elsen 
'i\iiltsa;?en)  etwa  l,f)ujal  so  dick  als  diejenigen  für  Ilolz^ägen  (I,  416).  Xadi 
einigen  Beobachtungen  de«  Verfüssers  scheint  man  die  Dicke  s,  wenn  sie,  wie 
der  I)orchmes8er  D  in  mm  ausgedrückt  wird,  etwa  zu  treffen  durch  die  Glei- 
cfanag: 

n  =  0,2  Z>. 

Die  ümfang-sgeschwindigkeit  <ier  Kalt-TCri-'i-säi^en  i>t  im  wesentlichen  die« 
jemge  der  Fräsen  (s.  w.  u.),  nämlich  etwa  öO  bis  40  cm  sekundlich. 

Man  bewirkt  die  Näherang  des  Werkstücks  gegenüber  dem  Werkzeug  — 
loweit  letzteres  hier  in  Frage  Itemoit  —  mittels  der  Hand  oder  durch  ein 
Gewicht.»! 

In  besonderen  Fallen  bedient  man  sich  auch  der  Kronensäge  (I,  417), 
a  B.  znm  Ausscbneiden  rander  Seheiben  aus  Blechen.  Die  mit  einem  Bücken 
(■•w.o.)  vexsebene  Sftge  ist  alsdann  trommelföimig  gebogen,  mittels  Scheibe  einer 


b  D.  p.  J.  18ü4,         362  m.  Abb. 

*)  Vergl.  auch  Z.  d.  V.  d.  L  1885,  8.  880  m.  Abb. 

»)  D.  p.  J.  1880,  287,  271  m.  Abb.,  440  m.  Abb.;  1881,  241,  21  m.  Abb. 
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Welle  angeftigt;  es  it>t  in  letzterer  eine  Spitze  angebracht,  die,  in  eine  KOrver- 
TCrtiefung  des  Bleches  eingreifend,  die  KreiefQhrosg  äbemimmt  und  in  dem 
Masse  zurückweicht,  wie  die  i^ä^e  eindringt. 

Gespannte  SSgen  (I,  417)  sind  Bfig  eis  fi  gen  (bvoIi  Bogen  feilen  gen&an^ 
aJs  Handwerkzeuge,  Bandsägen  (T,  419)  als  Maschinenf^gen. 

Das  Geetell  (der  Säf^ebogen)  der  Bügelsäge  besteht  aus  Scbmiedeisen  und 
ist  C-fSrmig  gestaltet.  Das  Sägeblatt,  welches  oft  nur  10  cm,  aber  m- 
weilen  bis  45  cm  lang  und  auf  1  cnt  Länge  mit  5  big  10  Zähnen  versehen  itt, 
wird  mit  einem  der  Hörrfr  ^ '- förmigen  Gestells  fest,  mit  dem  andern  (mit- 
tels Spannfichraul}e)  einstellbar  verbunden;  ein  meistens  in  der  Längenachse 
de»  Skeblattee  angebraehter  Griff  dient  nr  Fflfaning  besw.  BetUttigung  der 
Sä^e.  Eine  Abart  der  BügebSlge,  die  Laubsäge,  zeichnet  sich  durch  die  Klein- 
heit der  Zähne  (10  bis  25  auf  1  cm^,  p^riTige  Breite  (0,6  bis  2  mm)  und  Ditke 
(etwa  ü,26  »nm}  ihres  Sägeblattes  und  durch  zierliche  Bauart  ihres  weit  aus- 
Itragenden  Gestells  aus.  Sie  dient  zum  Erzeugen  krumm  verlaufender  Schnitte. 

Die  Band^äge  für  Metall  nnt  Tscheidet  sich  von  derjenigen  für  Holz  nnr 
durch  kräftigere  Bauart  und  geringere  Schnittgeschwindigkeit  (etwa  0,40  m  bis 
1,25  m  aeknndlich).')  In  einer  25  mm»  dicken  ^senplatte  soll  man  bei  dtr 
zuletzt  angegebenen  Qeicbwindigkait  minntlich  88  mm  Schnitflftnge  enenga 
können. 

Man  ptiegt  aus  Gründen,  welche  frflher  (I,  3&5)  angegeben  wurden,  mit- 
tele reinen  Wanen,  Seifenwaners,  öl  oder  dergleichen  sn  «ehmieren.  Bei  B»> 

arbeitung  weicher  Metalle  (Blei,  Zinn  u.  dgl.)  bi  zweckt  l  i^  Netzen  auch,  da« 
ikkllen  der  SpHne  bezw.  Verstopfen  der  Zahnlücken  durch  letztere  zu  hindenu 

d.  Feilen. 

Man  hat,  jedoch  ohne  den  erwarteten  Erfolg,  versucht,  zur  Bearlei- 
tung  der  härteren  Metalle  einen  dem  Holzhobel  (I,  3yO)  ähnliches  Werk- 
zeug zu  verwenden.  Ftlr  die  Ebnung  der  Flächen  weicher  Metalle  ist 
jedoek  ein  solcber  Hobel  in  mancken  FBlkn  sdir  geeignet. 

Seine  Einriehtnng  weicht  Ton  dem  Holebobel  nnr  dadnreb  ab,  da«  die 

Eobelsohle  möglichst  hart  (meistens  aus  Gusseisen  gefertigt)  ist,  die  Klinge  steiler 
zur  Hobelaoble  eteht  und  einen  grOeseren  Znwäftrfnngs-  oder  Sehneidwinkel 
besitzt. 

Für  harte  Metalle  vertritt  aber  die  Feile  den  Handhobel;  sie  wird 
überhaupt  in  denjenigen  Fällen  verwendet,  in  welchen  genauere  Gestal* 
tang  und  glatte  Flächen  verlaagt  werden»  die  Anwendung  der  Werk* 
zengmaseklnen  aber  nnibnnliek  ist.  Das  Weeen  der  Fdle  ist  Mxt 
(I,  3d6)  genflgend  erörtert.  Nachdem  dnrch  die  weitem  Ansbildnng  der 
Wwkzeugmaschinen  das  Feld,  auf  welchem  die  Feile  mit  Vorteil  m  ver- 
wenden ist,  verhältnismässig  klein  geworden  ist,  könn«i  die  nochsabe* 
handelnden  Umstünde  kurz  erledigt  werden. 

Beim  Gebraiir  h  dt-r  Feilen  wird  das  Heft  derselben  mit  der  rechten  Hapd 
gefasst;  auf  die  hpit;^;^  oder  das  vordere  Ende  aber  legt  mau  (wenn  die  Feile 
nicht  eekr  knn  ist)  die  Finger  oder  den  Ballen  der  linken  Hand,  um  den  nDtagen 
Druck  gegen  die  Arbeitsflache  zu  erzeugen.  Dieser  Druck  wird  j.  doch  nur  a«** 
geübt,  während  man  das  Werkzeug  vorwärts  «chiebt;  im  Zurückziehen  (wo  da 
Hieb  uicbt  erfolgreich  wirken  kann),  lässt  man  dassselbe  leicht  über  die  Fllcw 
der  Arbeit  hingleiten.  Hit  groben  Feilen  fängt  man  an  (das  Bestossen, 
Schruppen),  mit  feineren  und  ganz  feinen  wird  die  Augarbeitunj:  vollendet 
(das  Schlichten,  Abschlichten),  damit  die  gefeilten  Flächen  allmählich  mehr 


>)  Annales  indnstriclles  1884,  S.  661  m.  Abb* 
D.  p.  J.  1884,  254,  2b(i  m.  Abh. 
Iron,  Not.  ia&6,  S.  410  m.  Schaub. 
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Glätte  annehmen.  In  dieser  Beciebunf?  müm  man  eine  richtige  Abstufung  be* 
obachten,  weil  eine  sehr  feine  Feile,  unmittelbar  nach  einer  sehr  groben  angft- 
mmdet,  die  Sporen  der  letzteren  nur  mit  Terhältnismftsng  grosser  Iffihe  gan» 
yartilgen  kann  und  man  dio  fe!nf>n  Feilen,  als  die  teureren,  «ebenen  muss. 

Die  feinen  Feilen  werden  auf  Schmiedeispn  und  StiUil  (nicht  auf  Guas- 
eisen  und  Messing)  mit  Ol  gebraucht,  i  n  s  i  üdct  das  Öl  mit  den  funen 
Feilspänen  eine  Ajrt  Faste,  welche  den  Hieb  bis  zu  einem  gewissen  Grade  auB- 
füUt  und  nur  die  äuMersten  Spitzen  der  Zähne  zum  Angriff  kommen  l&sst,  eo- 
de«  keine  groben  nnd  tiefen  Bine  in  dem  Metalle  entsEehen;  teils  wird  darob 
das  Öl  das  Festwetzen  gröberer  Sp^np  .n  der  Feile  verhindf  rt,  welcbes  beim 
QiUMiaen  and  Messing  nicht  so  leicht  eintritt,  weswegen  auch  hier  das  Ol  ent- 
behrliob  iifc. 

Gut  und  schön  gefeilte  Arbeiten  befiitzen  glatte  und  ebene  Fl3chen,  gerade 
und  scharfe  (nicht  abgerundete)  Kanten  und  einen  regelmässi|^en  Feilstrich. 
Letzterer  mnsa  aus  gleichmässig  starken,  geraden  und  unter  nich  gleichlaufen- 
dea  Linien  bestehen,  welche  bei  achnuilen  Gegenständen  nach  der  Ltnge,  also 
nicht  querüber,  am  wenigsten  aber  schrilg,  laufen  sollen.  Vollkommenes  Feilen 
gehört  nicht  zu  den  leichtesten  AufgalM  ii  des  Metallarbeiters.  Heim  Befeilen 
einer  größeren  Fläche  legt  man  die  Feile  abwechselnd  in  Tenchiedenen  Rieh* 
tungen  auf  und  prüft  von  Zeit  zu  Zeit  dun  h  Anlegen  eines  sehr  geraden  Linealen 
die  £benheit  der  Fläche,  sowie  mit  dem  Win^elmasse  den  rechten  Winkel  der 
irÄ«4awt-  Dm  beste  Prflfongnnittd  wai  die  ▼ollkommene  Ebenheit  einer  gefeil* 
ten  Fläche  besteht  im  Aufl-  prn  auf  eine  genau  geebnete  nnd  glatte  Gusseisien- 
platte  (I,  674),  welche  mit  einer  dünnen  Schicht  in  Ol  angeriebener  roter  Farbe 
nifennige,  Bolus)  nurt  nnd  gldefamftadg  Aberzogen  ist  Die  gefeilte  Fliehe,  sanft 
darauf  angedrückt  und  berumgeschoben,  nimmt  an  allen  Stellen,  wo  "Berulir\ing 
stattfindet,  Farbe  an,  und  so  erkennt  man  die  noch  vorhandenen  Unebenheiten; 
vollendet  ist  die  Bearbeitung,  wenn  die  ganze  Fläcbe  sich  gleichmässig  färbt. 
Alle  Gegenstände  von  einiger  Grösse  sind  beim  Befeilen  im  Schraubstocke  be* 
festigt;  and  da  eine  Feile  regelmasBig  nicht  anders  als»  tn  wiirrArechter  Richtung 
geführt  wird,  so  ist  es  nötig,  das  Arbeitstück  jedesmal  nni/u^paunen  (d.  h. 
seine  L>ige  im  Sehmnbetoeke  ra  ändern),  wenn  die  Bearbeitung  einer  neuen 
Fläche  V.»eponnpn  worrlen  soll,  welche  dabei  immer  obenauf  und  wagerecbt  zu 
li^en  kommen  musR.  Kleine  Stücke  spannt  man  in  einen  Feib  oder  iStiel- 
Üoben,  der  nrit  der  Hnnd  nach  Erfordernis  gelenkt,  bezw.  gewendet  wird,  und 
legt  sie  zur  Unterstützung  auf  ein  im  Scbraub.stocke  oder  auf  der  Werkbank 
befindliches  Holzstück  (Feilholz).  Dass  bei  der  Bearbeitung  krummer  Flächen 
die  FdQe  maaeherlei  angemessene  Wendungen  machen  mnia,  Tentebt  neh  to» 
selbst;  sowie  sich  manche  eigentümliche  aber  seltenere  Anwendungsarten  der 
Feilen  in  jedem  einzelnen  Falle  für  den  geübten  Arbeiter  von  selbst  ergeben  iBei- 
ßpiek:  das  Ablaufen  runder  Qegensände  mit  der  Feile  auf  der  Drehbank; 
das  Abziehen  langer  schmaler  Flächen  mit  der  c^uer  angelegten  aber  nach 
der  Länge  des  Arbeitf;tuckes  fortbewegten  Feile,  und  langer  runder  Gegenstände 
xwischeu  zwei  auf  ähnliche  Weise  gebrauchten  Feilen  u.  h.  w.). 

Früher  oder  später  drücken  sich  Metallteile  von  den  gefeilten  Arbeitst ücken 
80  fest  in  den  Hieb  der  Feilen  ein  (Verstopfen),  dn'?".  letztere  schlecht  oder 
gar  nicht  mehr  angreifen.  Man  muss  dann  zum  Ausputzen  der  Feile  schlei- 
fen, welehee  anf  Temchiedene  Weim  ▼errichtet  wird.  Ist  der  Hieb  ciemlich 

grob,  HO  fuhrt  man  durch  die  Furchen  des  OVierbicbes  mit  einer  Stahlspit/.e  oder 
mit  der  dünn  ausgehämmerten  Kante  eines  Messingblechstreifens;  feinen  llieb 
reinigt  man  mitt^s  einer  Kratsbflrtte,  ntmüeh  einee  fest  zusammengebun- 
denen Büschels  dünner  Eisen-  oder  Messingdrähte;  am  besten  aber  mittels  eines 
auf  Holz  genagelten  Stückps  von  Banmwollkratze,  welche  aus  kleinen  in  Leder 
steckenden  Kisendrahthäkchen  besteht.  Die  Reinigung  wird  wesentlich  befördert, 
wenn  man  beim  Abbürsten  einige  Tropfen  Benzin  auf  die  Feile  bringt,  weil 
dieses  schnell  das  vorhandene  vcr«  Uckte  Öl  auflöst. 

Feilen,  welube  schon  stark  abgenutzt  (stumpf  geworden)  sind,  erlangen  oft 
dndnreh  wieder  einige  Schärfe  und  Brauchbarkeit,  daes  man  eie  —  nach  Eot- 
tentiDg  der  darin  ntaenden  Feilipftne,  Ol  nnd  8ehmntittile  •  der  Einwirkung 
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einer  starken  Säure  aussetzt,  welche  die  Zähnchen  des  Hiebes  oberflächlich  an- 
greift und  deren  Spitaen  einigermaasen  wiedw  bentellt  Man  kooht  m  diesen 

Zwecke  die  Feile  mit  Lauge  aus  oder  stellt  sie  über  Nacht  in  mit  Schwefel- 
BÜure  schwach  angesäuertes  Wasser,  entfernt  den  erweichten  Schmutz  mittels 
einer  steifen  Bürste,  trocknet  mit  einem  Lappen  und  durch  Wurme,  benetzt  die 
gehauenen  Flächen  mit  so  viel  Scheidewasier,  als  sich  ohne  abzulaufen  daran 
hält,  spült  und  bürstet  nach  t  bis  7  Minuten  in  reinem  Wasser  ab,  und  wieder- 
holt die  Anwendung  des  Scheidewassers  mehrmals.  Zuletzt  muss  die  Feile  sehr 
•orgAltig  ab^wasdien,  durch  Kalkmilch  gezogen,  in  der  Wftrme  getrocknet 
und  mit  wemß  öl  abgebürstet  werden.  Der  Zweck  wird  auch  erreicht,  wenn 
man  die  gereinigten  Feilen  in  ein  Gemisch  aus  1  Mass  hochgradiger  Salpeter- 
säure, 3  Mass  desgl.  Schwefehiäure  und  7  Mass  Wasser  so  lange  als  nötig 
(10  Sekunden  bis  5  Hinnten  oder  noch  mehr)  eintaucht. 

Man  hat  auch  empfohlen,  das  Soh&rfen  stampf  gewiHrdraer  Feilen  mittels 
Sandstrahles  (I,  400)  zu  bewirken.*) 

Notwendige  Eigenschaften  einer  guten  Feile  sind:  1)  Gehörige  Härte.  Ab- 
gesehen von  den  grösaten  Armfeilen,  welche  oft  ans  einem  Kerne  von  geschmie- 
detem Eisen,  mit  aufge.«<cbwei88tem  Stahle  überzogen,  bestehen,  sind  alle  Feilen 
ganz  aus  Stahl  gefertigt  und  glashart.  Die  gusseisernen  Putsfeilen  der  Eisen- 

Slessereien  sind  eine  Ansnahme.  Die  Angel  moM  man,  wenn  sie  an  don  neom 
dien  etwa  noch  hart  ist,  vor  dem  Einstecken  in  daaHeft  durch  Anfassen  mit 
einer  glühend  gemachten  Schmiedezange  weich  machen,  um  das  Abbrechen  der^ 
selben  zu  verhindern.  2)  Reinheit  des  Stahles,  der  ohne  Sprünge,  schwarze 
Flecken  und  Streifen  sein  muss.  Die  Anwesenheit  Ton  erheblichen  unganzen 
Stellen  und  von  Härterissen  erforscht  man  —  sofern  nicht  das  Auge  sie  wahr- 
nehmen kann  —  durch  Anschlagen  auf  einen  Stahlkiotz,  wobei  die  fehlerfreie 
Feile  einen  reinen  Klang  giebt.  3)  Gehörige  Tiefe,  Regelmässigkeit  und  Olrich* 
heit  de«  Hiebes.  4)  Hdl^aue  Farbe,  weil  eine  schwarze  oder  schwarzgraos 
Flüche  die  Gegenwart  von  GlQhspan  (Zunder)  anseigt,  wobei  die  Schärfe  dm 
Hiebes  sich  schnell  abnutzt. 

PrSfen  der  Feilen  anf  ihre  Hirte:  a.  Man  flUirt  mit  der  Brucheeke  dasr 
abgebrochenen  guten  Feile,  anter  Anwendung  eines  starken  Druckes  und  rascher 
streichender  Hewegung,  über  das  zu  nntersnchende  Stück  liin.  Es  erzeufft  sieh 
dadurch  jedenfalls  ein  Kitz;  mau  mut-s  nun  genau  (nötigenfalls  mittels  der 
Linse)  zusehen,  ob  dieser  Ritz  durch  Umlegen  der  Hiebkanten  oder  durch  Aus- 
brechen derselben  entstanden  int:  bei  einer  gehörig  harten  Feile  nmsa  das  letztere 
der  Fall  sein.  b.  Ein  federhartes  Stück  Stahl,  womit  man  die  Feile  der  Länge 
nach,  von  der  Spitte  gegen  die  Angel  m,  kräftig  streicht,  darf  anf  dem  Hiebe 
keine  sichtbare  Spur  (keinen  wMseen  Strich)  zurücklassen;  dabei  offenbart  !:<ich 
auch  etwaige  ungleiche  Härte  ver.schiedener  Stellen  durch  ungleichen  Wider- 
stand. Es  versteht  sich  von  selbst,  dass  von  diesen  beiden  Prüfungsarteu  die 
unter  a.  ang^bene  nur  unter  besonderen  UmstSnden,  bei  sehr  strengen  Prä- 
fungen und  V*  rgleichungen,  angewmdet  werd«i  darf,  weil  sie  jedenfalls  dsr 
Feile  Schaden  thut. 

Die  grössten  Feilen  haben  sehr  selten  über  45  bis  60  rm  Länge;  die  H«b- 
sten,  welche  in  den  Werkstätten  der  Uhrmacher  vorkommen,  sind  kaum  2  cm 
lang.  Innerhalb  dieser  Grenzen  finden  zahlreiche  Abstufungen  der  Grösse  statt. 
Man  bestimmt  die  Länge  der  Feilen  nach  Zollen  (den  Zoll  zu  25  mm)  o^^^ 
Oentimetem,  wobei  die  Angel  nicht  berfi^eichtigt  wird.  Die  Breite  und  Dicke 
stehm  (b<ri  jeder  einzelnen  der  Gestalten)  mit  der  Länge  in  einem  ciemlich  an- 
wandelbar bestimmten,  teils  durch  Gewohnheit  hergebrachten,  teils  von  dem 
Zwecke  abhängigen  Verhältnisse, 

Die  Abstufungen  der  Feinheit  schfttst  man  nach  der  Anzahl  von  £än- 
Bchniiten,  welche  der  Hieb  ;iuf  bestimmtem  Räume  darbietet.  Je  dichter  dJ^ 
Einschnitte  stehen,  deato  schmäler  und  seichter  sind  sie  natürlich.  Um  bei  der 
allgemeinen  Verschiedenheit  der  Feilen  in  dieser  Beiiehung  einigermassen 


*)  D.  p.  J.  1879,  281,  25  m.  Abb.;  1880,  286,  258;  1883,  218,  88. 
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Ausdrack  f&r  die  Grade  der  Feinheit  zu  haben,  unterscheidet  man  gewöhnlieh 
drei  Arten  von  Hieb:  »groben  Hieb ,  Mittelhi'Mv  ff^inen  Hinl»  Die  grfls-jten 
Feilen  mit  grobem  Hiebe  sind  die  Armfeilen  und  die  iStroh teilen,  welche 
Mrtere  so  neiteen,  weU  tie  früher  in  Stroh  Teroaekt  in  den  Handel  kamen. 
Die  Feilen  mit  Mittelhieb  werden  gewöhnlidi  Dan t ardfeilen,  auch  Vor- 
feilen, die  mit  feinem  Sehl ichtfeilen  genannt,  öfters  wird  zwischen  die 
Bastard-  und  öchlichtfeileu  noch  eine  Art  eingeschoben,  welche  mau  Ualb- 
•chlicht  nennt,  und  nach  den  Sohliehtfeilen  noch  eine  feinere  Gattung  lunra- 
gefarrt.  Fein -Schlicht,  Schlicht-Schlicht.  Doppel-Schlichl ,  v  ^irch 
al&o  im  ganzen  fünf  Haupt -Abstufungen  entstehen.  Zu  diesen  lügen  einige 
FUmken  noch  eine  sechste  Gattung  (Mittel),  welche  zwischen  Grob  nnd 
Baitard  steht 

Die  Bejieichnungen  müssen  durchaus  mit  Hinsicht  auf  die  Grösse  der 
Feilen  verstanden  werden^  denn  durch  die  Benennung  Schlichtfeile  s.  B.  er- 
hUt  man  keinen  festen  Begriff  Ton  der  Feinheit  des  Biebes,  weil  letsterer  bei 

kleinen  Feilen  feiner  als  hei  f^rossen  ist.  Dagegen  weiss  man,  \vonn  etwa  eine 
\b  cm,  30  ctn  n  s.  w.  Schliclitfeile  j^enannt  wird,  recht  wohl,  welche  Feinheit 
des  Hiebea  ruau  .sich  zu  denken  hat,  weil  für  jede  Grösse  eine  iiiemlieh  gleich- 
bleibende Feinheit  gewöhnlich  ist.  Doch  weichen  in  die.'ier  Beziehung  die 
deut«chen,  französischen  und  englischen  Fabriken,  ja  die  Faliriken  cinfs  und 
deatelben  Landes,  voneinander  abi  in  England  z.  B.  haben  die  Lancashu-e- Feilen 
\m  gläeher  Benennang  einen  feineren  Hieb,  als  die  Feilen  Ton  Sheffield.  Für 
erstere  «nd  —  indem  nur  die  Einschnitte  des  Oberhiebe«  gezählt  werden  — 
aaf  1  Zoll  (25  mm)  Feilenlänge  folgende  Anzahlen  derselben  als  der  Wahrheit 
sehr  nahe  kommend  anzunehmen. 


Gattungen  dee  Hiebes  ' 

1 

Lftnge  der  Feilen,  Zoll. 

■       4  1 

• 

6 

8 

12 

20 

Grob  (Rough)  .... 

'  56 

52 

44 

4ü 

28 

____  .  

21 

Bastard  (Bastard)    .  . 

76 

64 

56 

48 

44 

34 

Schlicht  (Stnooth)     .  . 

88 

72 

70 

64 

56 

fmiatkh.d:kt(dead-9moath/ 

1  216 

144 

U2 

8» 

76 

«4 

Im  altgemeinen  enthalten  Armfeilen  4  bis  11,  Strohfeiten  6  bis  10, 

die  feinsten  Uhrmacher-Feilen  dagegen  56  bis  76,  die  Uhrmacher-Zapfen - 
feilen  sogar  90  Einschnitte  auf  1  cin  Länge.  Auch  ist  in  allen  diesen  Fällen 
ausschliesslich  der  Oberhieb  gezahlt;  der  Unterhieb  bietet  auf  1  cm  1  bis  (zu- 
mal in  feinen  Feilen)  4  Einschnitte  weniger  dar,  als  jener.  —  Man  sieht  aus 
vorstehender  Zi:s';'uraeiistelbing,  das«  die  .Anzahl  der  Einschnitte  selir  ren;eltniis.oi;; 
QÜt  absteigender  Grösse  der  Feilen  zunimmt,  und  dass  demzufolge  die  kleinsten 
Bsitardfdfon  feineren  Hieb  haben,  als  grosse  Schlichtfeilen. 

Was  die  Gestalt  der  Feilen  betrifft,  so  «nd  die  meisten  gegen  das  vordere 
Eni  '  hin  stark  verjüngt  und  selbst  in  eine  wirkliche  Spitze  aof^la«ifpnd:  einige 
Arten  aber  sind  überall  von  gleicher  Breite  und  Dicke  oder  verjüngen  sich  nur 
▼enig.  Die  Flftcben  der  Feilen  sind  (der  L&nge  nach  betrachtet)  teils  gerade, 
teil«  bauchig;  das  letztere  ist,  mit  sehr  seltenen  .Vusimlnuen ,  bei  allen  Feilen 
»Ott  einiger  Grösse  der  Fall,  und  hat  zuniichst  den  guten  Ert'ol«»,  dn«*  Krnmm- 
oehen  beim  Härten  weniger  schiidlich  zu  machen,  ausserdem  aber  den  grossen 
Nutzen,  das  richtige  Abfeilen  ebener  FUlehen  zu  befSrdem,  zamal  wenn  diese 
m  der  Richtung  de>  Foili'n/.nf»e??  ^-climal  sitkI. 

Grosse  Mannigfaltigkeit  zeigen  die  Feilen  in  der  Gestalt  ihres  Quer- 
schaittes,  wonach  man  sie  in  viele  mit  eigenen  Namen  besetchnete  Gattungen 
abteilt. 

1}  Viereckige  oder  vierkantige  Feilen,  Querschnitt  ein  C^uadrat,  alle 
vier  F^hen  gehauen.  Hierzu  gehören  die  grössten  und  gröbsten  von  allen 
Feilen,  nftmlich  die  Armfeilen,  welche  sur  ersten  Ausarbeitang  gro^r  Gegen- 
stände gebraucht  werden.   Sie  sind  80  bis  60  em  lang,  stark  banehig  und 
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spitz,  in  der  Mitte  2,.^  bis  b  ein  breit  und  dick.  Ihre  Grösse  wird  beim  Ver- 
kaufe nach  dem  Gewichte  angegeben,  welches  1  bis  6,  ja  selbst  8  bis  9  kg  he" 
ttfict.  —  Kleinere  viereoinge  Polen  giebt  et  bis  m  7  em  Lftnn»  lierabb  Baetaid 

und  Schlicht;  dieselben  sind  ipitag  und  dienen  wat  Aniurbateng  Tiereekiger 

Öffnungen,  Ausschnitte  u.  f.  w. 

2)  Flache  Feilen,  Ansatsfeilen,  Handfeilen,  deren  Querschnitt  ein 
Beohteok  ist;  eine  der  sebniftlen  Betten  ist  ebne  ffieb,  ihie  Breite  anf  der  ganioi 
Unge  gleich.   Sie  werden  7  bis  40  cm  lang  gemacht. 

3)  Spitzflache  Feilen,  Spitzfeilen,  Querschnitt  wie  bei  den  HaBd- 
f^len,  die  ganze  Feile  aber  ^itzig  zolaafend,  die  Flftchen  bauchig,  meist  alle 
yier  gehauen,  zuweilen  jedodi  eine  der  sobmalen  Seiten  ebne  Hieb.  Die  grjMe 
und  gröbste  Art  bilden  die  flachen  Ptrohfoilen;  Bastard-  und  Prhlicbtfeilen 
von  spitzflacher  Gestalt  kommen  meist  nur  in  geringeren  Grössen  vor.  Andere 
Arten  der  spitzflachen  Feilen  sind  t^ils  dünner  und  schmäler,  teils  nur  SchinSler 
all  die  gewöhnlichen;  halbdicke  Feilen  sind  grosse  spitzflache,  detea  Didte 
80  beträchtlich  ist,  dass  sie  nahezu  die  H&lfte  der  Breite  erreicht 

4)  Messerfeilen,  spitz,  im  Querschnitt  dünn,  keilförmig,  nach  Art  einer 
Messerklinge,  nur  dnss  an  die  Stelle  der  Schneide  eine  sehr  schmale  Fläche  tritt; 
alle  vier  Fliehen  mit  Hieb  Tenehen.  Sie  dienen  aar  YerfertigaDg  Mliaialer 
Einschnitte  u.  dgl.,  werden  iber  nicht  häufig  gebraneht. 

T))  Gabelfeilen,  ppitzflacho  Feilen,  deren  schmale  Peiten  abgemndet  «Ind. 
Bei  der  Verfertigung  der  Gabeln  werden  diese  Feileu  gebraucht,  um  die  Räume 
awuehen  den  Zawen  anunarbeiten;  aosierdeni  macht  man  damit  andere  tehnile 
Einschnitte  mit  abgerundetem  Ende. 

6)  Einstreichfeilen,  Schraubenk  -|'f-Feilen,  Schwertfeilen:  Quer- 
schnitt ein  sehr  stark  verschobenes  gleichseitiges  Viereck,  desaen  scharfe  Winkel 
ein  wenig  abgestumpft  sind.  Die  zwei  dadurch  entstandenen  gant  täauieä 
Flächen  sind  gleich  den  vier  breiten  gehauen.  Man  macht  damit  die  Einschnitte 
der  Schraubenköpfe  und  ähnliche  schmale  Einkerbungen,  wo7.n  nie  eine  gTn=were 
Länge  der  Feile  als  5  bis  13  cm  erforderlich  ist.  Die  Breite  und  Dicke  i&t  voa 
einem  Ende  Ins  zum  anderen  gleich  gross. 

7)  Dreieckige  oder  dreikantige  Feilen,  spitz,  der  Qnenchnitt  ein 
gleichseitige»  Dreieck,  Hieb  auf  allen  drei  Flächen.  Sie  dienen  som  AnafsilflB 
spitzer  Winkel.    Man  hat  auch  Ötrohfeilen  von  dieser  Gestalt. 

8)  Sägefeilen,  zum  Nachfeilen  und  Schärfen  der  Zähne  an  Sägeblüttera; 
teils  spitzig,  tdls  stumpf,  übrigens  den  dreieckigen  Feilen  gleich,  nur  dasi  dis 
drei  Kanten  dunh  ganz  schmale,  beBonders  (jedoch  nur  einfach)  gehauene 
Flächen  ersetzt  sind,  wodurch  eine  grössere  Dauerhaftigkeit  erreicht  wird.  Sie 
sind  7  bis  15  cm  lang,  manchmal  einhiebig  (ohne  ünterhieb).  Diese  Fellwi 
dienen  mm  Schärfen  mittlerer  \md  kleiner  Sägen  mit  gewOhnlidieii  dreieckigen 
Zähnen;  auf  MühlHagen  mit  sehr  grober  Verziihnnng  gehraucht  man  spitzflache 
Feilen,  an  welchen  eine  der  schmalen  Seiten  Üach,  die  andere  wie  bei  den  Gabel- 
feilen gemndet  ist  (Hfihlsftgenfeilen).  Fttr  gewisse  Zahngestnlten  bat  nsn 
halbrunde,  durchaus  gleich  dicke,  Sägefeile'n;  zur  Ausarbeituiig  der  runden 
Vertiefung  bei  den  sogenannten  Wolfszähnen  walzenförmige  runde  Säge- 
feilen; endlich  zum  Abgleichen  der  Zahn8j;)itzenreihe  äpitzOache  oder  stumpfe 
flache  Feilen,  die  7on  En<ito  zu  Ende  gleich  dick  und  oft  anf  einer  oder  auf  beidea 
sehmalen  Flächen  gerundet  sind. 

9)  Halbrunde  Feilen,  spitz,  im  Querschnitt  von  der  Gestalt  eines  Kreis- 
ab&chnittest  die  flache  und  die  runde  Seite  gehauen;  auf  letzterer  der  Hieb  tod 
eij^entOmticher  Beschaffenheit,  nftmlieh  jede  Uber  die  Breite  der  f^le  hergehen  d  ^ 
Linie  desselben  aus  mehreren  kurzen  Einschnitten  zusammengesetzt;  V)ei  Schlicht- 
feilen  auf  dieser  runden  Seite  gewöhnlich  nur  der  Oberhieb  vorhanden;  dienen 
zur  Ausarbeitung  hohler  Krümmungen.  Unter  den  Strohfeilen  sind  auch  bslb« 
mnde  gebräuchlich.  Bei  den  gewöhnlichen  halbrunden  Feilen  ist  die  Krüm- 
mung ein  Kreisbogen  von  90  bis  120";  solche  mit  viel  schwächerer  Krfimmung, 
deren  B(^en  öftera  nur  30  bis  40°  misst,  heissen  flach-balbrunde;  dag^^i^ 
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giebt  68  auch  solcbe.  deren  Querschnitt  ein  Halbkreia  ist.  —  Die  balbriinden 
Zinnfeilen  eind,  wie  die  flachen,  mit  einfachem  Hieb  versehen. 

10)  Wftlsfeilen,  dfiniie,  balbnmde,  in  der  ganzen  Länge  gleicb  breite 
Feilen  von  5  bi«  15  cm  L&nge,  an  welchen  nur  die  flache  Seite  gehauen,  die 
mnde  aber  glatt  ist.  Gebraacb:  £am  Abrunden  (W&^sen)  der  ^hne  kleiner 
B&der. 

11)  Vogelsotigen,  immer  gpiti»  Querschnitt  ein  Bogenzweieek.  Die  Feile 

be^-itzt  demnach  zwei  gewölbte  FlM(  hcn,  welche  beide  nach  Art  der  runden  Seite 
an  den  halbrunden  Feilen  gehauen  bind.  GewOhnlicb  giebt  man  der  einen  Seite 
eine  flachere  Krümmung  als  der  anderen. 

12)  Kunde  Feilen,  spitzig,  Querschnitt  ein  Kreis,  der  ganze  Umfang  mit 
der  bei  gewölbten  Flächen  gebi^uchlichen  Art  des  Hiebes  unter  No.  9)  be- 
deckt und  derogemä&s  die  Schlichtfeilen  in  der  Regel  nur  einhiebig.  Bunde 
Strohfeilen  kommen  lelien  tot.  Die  runden  Fdlen  werden  snr  Aaearbeitnog 
ronder  Löcher  und  stark  gekrümmter  Vertiefungen  gebnraehi.  Kleine  runde 
Feilen  führen  den  Namen  Rattenschwänze. 

Die  bisher  aufgezählten  Arten  der  Feilen  sind  in  ausgedehnterem  Ge- 
brauche, 80  dass  man  sie  fast  sämtlich  in  allen  Metallarbeiter-Werkstätten 
findet.  Viele  aniirif  Arfrn,  welche  für  besondere  7\vecke  berechnet  sind,  kommen 
dagegen  nur  bei  einzelnen  Gewerben  in  Anwendung;  diese  sämtlich  hier  zu  be- 
•euoben  oder  nur  namentiieb  anzufahren,  fehlt  der  Baum. 

e.  Schleifmittel  (T,  397).  ' 

Die  Schleifmittel  erheizen  iu  zahlreichen  Füllen  die  Feileu;  sie  sind 
gQMfdem  geeignet,  die  allerfNUBten  Fitteben  zn  enengeii.  Sie  gehören 
demgemlss  zu  den  wichtigsten  Werksengen.  * 

Bei  der  Ansarbeitmig  solcher  Gegenstände  ans  Eüsen  und  StaU, 
wdehe  fabrikmässig  in  grosser  Zahl  verfertigt  werden,  ist  die  Kostbar- 
keit der  dabei  zu  Grunde  gehenden  Feilen  ein  sehr  wichtiger  Punkt. 
Hier  tritt  der  Schleifstein  in  den  Vordergrund,  der  aus  einem  scheiben- 
förmigen harten  Sandstein  oder  Thon -Sandsteine  von  feinem  und  mög- 
lichst ^'I  eich  form  igen  Korne  oder  aus  künstlichem  Stein  besteht,  auf  einer 
wagerechten,  seltener  senkrechten  eisernen  Achse  festsitzt  und  durch  Ma- 
schinenbetriebskraft,  nur  in  kleinen  Werkstätten  durch  Menschenkraft, 
omgedrebt  wird.  Bei  gehärteten  stählernen  Arbeiten  muss  der  Schleif- 
stein llberall  die  SteUe  der  Feile  vertreten,  weil  letztere  anf  hartem 
StsUe  nicht  angreift.  Der  Schleifstein  arbeitet  schneller  als  die  Feile, 
und  remrsacht  weniger  Kosten;  aber  seine  Anwendung  ist  dadurch  be* 
schränkt,  dass  er  in  der  Regel  nur  zur  Hervorbringung  ebener  FllU^hen, 
einfacher  Rundungen  und  Aushöhlungen  brauchbar  ist.  Um  letztere  zu 
bilden,  niuss  der  Stein  einen  Halbmesser  haben,  welcher  gewöhnlich  dem 
Halbmesser  der  zu  schleifenden  Hühlung  gleich  ist,  nie  al>pr  fjr?'s^'^r  als 
dieser  sein  darf.  Beisi)iele  von  Höhlungen,  welche  auf  diese  Weise  be- 
arbeitet werden,  linden  sich  auf  den  Flächen  der  Rasiermesser,  der  Säbel- 
klingen u.  s.  w.  Ebene  Flächen  bchleit't  man  iu  der  Kegel  ebenfalls  auf 
der  wahenftnnigen  8tim  des  Steines,  durch  angemessene  Bewegung  des 
Arbeitstfichee  (wosn  viel  Geschicklichkeit  erfordert  wird);  zuweilen  aber 
sneh  (und  zwar  mit  grosserer  Leichtigkeit,  weil  man  die  ganze  Fläche 
auf  einmal  auflegen  kann)  auf  der  ebenen  Seitenflttche,  zu  welchem  Be- 
hnfe  der  Stein  wohl  auf  einer  senkrechten  Achse  angebracht  wird. 

Der  Durchmesser  der  Sandstein- Schleifsteine  i^t  sehr  verschieden,  von  5 
oder  7  cm  bis  2,5  oder  3  m;  ihre  Dicke,  der  Grösse  und  der  Bestimmung  an- 
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III.  Abschnitt. 


SemMWIlt  0.6  l.)ls  "0  cm.  Die  Bt?scbleuni<;?ung  der  Arbo't  erheischt,  dass  man 
M  Bewegung  so  schnell  als  möglich  macht;  kleine  Steine  von  7  bis  Ih  cm 
IrOnnen  nuiitnlidi  000  Ins  800  Umläufe,  Steine  Ton  30  bis  60  cnt 
400  bis  600,  solche  von  1  bk  2  w  100  bis  200,  solche  endlich  von  2,5  bis  3  m 
80  bis  90  Umläufe  machen,  wonach  die.  eekundliche  Umf.inc'^fTesch windigkeit 
zwischen  3  und  12  m  beträgt.  Manchmal  ist  dieselbe  noch  grösser  (sogar  bis 
85  m)  Qnd  die  Sebleifirteiiie  der  Nfthnadel-Fabriken  machen  oft,  bei  einem  Durch- 
messer von  im;r.^frihr  15  rm,  bis  4000  riiulr-'hungen  minuflicli,  Ersitzen  (Icinnjcli 
am  Umkreise  eine  Geschwindigkeit  von  etwa  30  m.  Wegen  der  bedeutenden 
Geschwindigkeit  ist  bei  grossen  und  schweren  Steinen  die  nötige  Vorsorge  zu 
treffen,  daw  nieht  durch  die  Wirkung  der  Schleaderirraft  der  Stein  xerriesen 
wird,  in  welchem  Falle  tlie  herumfliegenden  Trnmmer  erstaunliche  Zer>tnrnnpen 
anrichten  können.  Man  gebraucht  daher  oft  die  Vorsicht,  neue  Steine  vor  ihrer 
Ingebrauchnahme  w&hrend  dnieer  Stunden  (b.  B.  nbcHr  Nacht)  mit  doppelter 
Arbeitsgeschwindigkeit  umlaufen  su  lassen;  auch  Ist  et  ratsam,  den  Stein 
mit  einem  starken  Kasten  zu  umgeben,  und  nur  eine  Öffnung  dort  zu  lassen, 
wo  der  Arbt>it«r  die  zu  schleifenden  Gegenstände  auf  den  Stein  legt.  Schon 
eine  Eweckmässige  Befeetigungiart  dci  Steines  anf  der  Achse  kann  die  Gefahr 
des  Zerspringens  ansehnlich  verringern.  Statt  das  Tioch  im  Mittelpunkte  des 
Schleifsteines  und  die  Achse  innerhalb  desselhen  vierseitig  zu  machen,  dann 
ersteren  durch  zwischen  ihn  und  die  Achse  eingetriebene  Holskeile  su  befestigen, 
i>t  es  besser.  Loch  und  Achse  rund  herzustellen,  aber  letitere  anf  einer  Seite 
des  Steine?  mit  einer  fest.<;it7.enden  eisernen  Pchfi he  versehen,  auf  der  anderen 
Seite  eine  ähnliche  Scheibe  aufzuschieben  und  diese  vermittels  einer  vorgele^n 
Sohraubenmutter  aasupreesen,  wonach  der  Stein  swiacheo  den  beiden  SoheibeB 
durch  Reibung  gehalten  wird.  Bei  Steinen  von  grösserem  Durchmesser  werden 
auch  die  Sebeihen  ar)gcme«seTi  vergrössert  und  nahe  am  Hände  derselben  — 
um  je  90°  voneinander  entfernt  —  vier  zur  Achse  gleichlaufende  Bolzen  durch- 
geechoben,  welche  ausserhalb  der  dnen  Scheibe  ihren  Kopf,  aneeerhalb  d«r 
andern  eine  Schraubenmuttei  hahen. 

Zum  Schärfen  feiner  Werkzeuge  {z.  B.  der  Grabstichel)  kt  ein  kleiner  Dreh» 
stein,  welcher  nicht  aus  Sandstein,  sondern  aus  sogenannton  Öl-Sdtleifstein 
(Wetisohtefer)  besteht  und  mittels  Handkurbel,  Rad  und  Getrieb  bewegt  wird, 
wo,  empfehlen.*) 

Das  Schleifen  geschieht  entweder  trocken  oder  naas;  das  letztere  ist  am 
gewöhnlichsten,  und  sn  diesem  Behnfe  geht  entweder  der  Stein  mit  aeineiD 

unteren  Teile  in  einem  WassergelUsse ,  o<ler  man  lä-st  von  oben  dureh  eine 
Köhre  Walser  auf  ihn  tiiessen.  Ein  trockener  Stein  greift  stärker  an  und 
arbeitet  mithin  schneller,  als  ein  nasser;  aber  er  bringt  gröbere  Risse  in  der 
Arbeit  herror,  nutzt  sich  selbst  schneller  ab  und  bewirkt  eine  grössere  E*rhitiODg, 
daher  man  gehärteten  Stahl  Jiieht  trocktn  schleifen  kann,  indem  er  von  1  r 
Hitze  weich  wird.  Das  Nasssciileileu,  wobei  alle  von  dem  Steine  ab|^csto$iet;utin 
Körnchen  durch  das  Wasser  weggespült  werden,  erzeugt  einen  feineren  und 
gfeichförmigen  Schliff;  allein  es  ist  unanwendbar,  wenn  die  geschliffenen  Gegen- 
stünde  nicht  von  der  Art  sind,  da.«s  man  sie  leicht  ahtroeknen  kann,  um  dfi* 
Rosten  zu.  verhindern.  Aus  diesem  Grunde  vorzüglich. werden  Ii.  die  öpitaten 
der  Nähnadeln  auf  trockenen  Steinen  geschliffen.  Das  Trockenschleifen  ist 
der  G-  sundheit  höchst  nachteilig  wegen  der  entstehenden  feinen  Eisenapäncben 
und  des  Steinstaubes,  welche  sich  in  der  Luft  verbreiten  und  mit  derselben  ein- 
geatmet werden.  Man  hat  vorgeschlagen,  die  Eisensf^ne  durch  einen  über  dem 
Schleifsteine  angebrachten  Magnet  von  dem  Arbeiter  abzuhalten;  praktbcher  \>i 
das  Verfahren,  sie  samt  den  8taut)fnrniigen  Teilch.  n,  welche  vom  Steine  abgehen 
(Schleit'el.  Schlips),  durch  einen  (vielleicht  mit  dem  Steine  zugleich  bewegten) 
Blasbalg,  im  grossen  durch  einen  Sanger  mit  schnell  umlaufenden  Windflfl|elnt 
in  eine  Art  Schornstein  zu  treiben,  der  in  die  freie  Luft  ausserhalb  der  ^^  erk- 
st^tte  mündet,  besser,  die  aussuwerfende  Luft  vorher  durch  Filtem  2u  reinigen. 


*)  D.  p.  J.  1S42,  84,  425. 
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Die  ScUeifwteiiie  natien  aich  beim  Gebraueh  bedeutend  ab»  und  da  eie 

leiten  in  allen  Teilen  tob  TOUig  gleidier  Hftrte  lind,  auch  der  Druck,  mit  wel- 
chem die  Arbeit  angehalten  wird,  Ver&nderunp^en  unterliegt,  so  ist  die  Abnutzung 
anregelumssig  und  die  kreisrunde  Gestalt  geht  allmählich  und  deäto  schneller 
terioren,  je  weniger  anfmerksam  und  geecunickt  der  Schleifer  und  je  schlechter 
dir  St-ein  ist.  "Man  niuss  die  unrund  gewordenen  Steine  durch  Behauen  wieder 
TOD  neuem  zurichten;  weiche  Steine  lassen  sich  zur  Not  mit  einem  spitzen 
it&hlemen  Meissel,  den  man  anbeweglich  gegen  den  in  Bewegung  befinduehen 
Umkreis  hält,  besser  mittels  «nee  ans  Weissblech  sasammengeiCteten  BohrstQckes 
ron  15  bis  20  mm  Durchmesser,  oder  mittels  einer  umlaufenden  mit  Meissein 
besetzten  Walze*),  abdrehen.  Härtere  Steine  kann  man  zweckmässig  mittels 
docr  dicht  an  den  TTmfang  ansostellMiden  mit  feinem  scharfgängigen  Scbran- 
bengewinde  versehenen  Stahlwalze  rund  und  scharf  erhalten;  diese  Walze,  welche 
drehbar  auf  dem  Rand  des  Troges  gelagert,  aber  keiner  Verschiebung  in  der 
Richtung  ihrer  Achse  fähig  ist,  wird  durch  die  ßeibung  am  Stein  iu  Drehung 
versetzt,  wobei  die  scharfen  Kanten  der  Schraubengänge  in  die  Oberflftebe  des 
Steines  eindringen  tii  il  infolge  ihrer  schiefen  Stellung  gegen  die  Bewegungs- 
richtang  ununterbrochen  die  vorstehenden  Stellen  in  kleinen  KOrnchen  loa- 
taechen,  al«>  in  feinen  Schlamm  verwandeln,  der  dorch  daa  zogefBbrte  Waiaer 
abgespQlt  wild.  Bei  Schleifsteinen,  die  durch  Treten  bewegt  werden,  kommt 
zu  den  schon  genannten  Gründen  des  Ünrundwerdens  auch  noch  der  Umstand, 
dass  die  äeschwindigkeit  stet«  beim  Niedertreten  am  ffrössten  ist  und  da^s  der 
Arbeiter,  welcher  togleieh  tritt  und  tebleift,  imwüUcflrlich  den  GcqgenHtand 
•tärker  an  den  Stein  drHrkf,  wenn  er  seine  Kraft  anwendet,  um  den  Tritt  ab- 
wärto  zu  bewegen.  Der  Stein  wird  hierdurch  an  einer  bestimmten  Stelle  am 
stärksten  abgenutzt.  Zur  AbhüUe  ist  der  empf  eh  lenawerte  Vorschlag  gemacht 
worden,  die  Kurbel  nicht  an  der  Achse  dei  Steines  selbst,  sondern  an  einem 
Zabnrade  von  z.  B  25  Zahnen  an^nVriij^'en,  welclxs  in  ein  mit  dem  Schleif- 
•tttne  verbundenes  12zäbnige8  Bad  eingreift.  Bei  dieser  Anordnung  bringt  jeder 
Kmbelnmgang  2*/»  Umtttue  dee  Steinee  herror,  nnd  rfickt  folglieh  d«r  Punkt 
auf  letzterem,  welcher  im  Augenblicke  des  Niedertretens  unter  der  Hand  des 
Schleifers  ist,  nach  je  zwei  Umdrehungen  um  Vu  des  Umfangs  weiter:  also  trifft 
der  oben  bezeichnete  Eiufluss  alle  Stellen  des  Steines  nach  und  nach  in  sehr 
nahe  gleichem  Grade.  Für  den  Betrieb  der  Steine  dareb  Maechinenkraft  hat 
man  fehr  nützlich  «gefunden,  Dopiielschleifsteine  anzuwenden,  d.  h.  zwei 
mit  etwas  verschiedener  Geschwindigkeit  umlaufende  Schleifsteine  auf  gleich- 
laafsiKien  Achsen  so  anzubringen,  dass  sie  sich  stets  an  einer  Stelle  bmühren 
und  der  eine  von  ihnen  eine  kleine  hin  und  her  gehende  Schiebung  in  der  Aeheen- 
richtung  empOngt,  wodurch  eie  sich  geg«itettig  abechlttfen  und  immer  mnd 
erhalten.«) 

Der  Arbeitmrerbranch  grocser  grobkörniger  Schleifsteine  kann  nach 
lartigg  Yeisiichen  mittele  der  Formel 

N=  0,0264 .  ö .  r  +  n .     J  Pferdestärken 

berechnet  werden,  in  welcher 

JJ  den  Steindurchmesser  in  Metern, 
V  die  sekundliche  Umfangsgeschwindigkeit  in  Heterut 
P  den  Druck  in  Kilogrammen  bezeichnet,  mit  welchem  das  Arbeit- 
stuck die  Uraflüche  di  h  Steines  angedrückt  wird,  sowie 
fx  die  ti ei bungs wertzitier  zwischen  Stein  und  Arbeitstück,  für  welche 
SU  setsen  ist  bei 

Gusseisen  |i.=  0,22 

Stahl  fjL  =  0,29 

Sehmiedeiseu  .    .    .   .    |i.  =  0,44 


')  Bajer.  Kunst-  u.  Gewcrbebl.  1861,  S.  691. 
*1  Z.  d.  V.  d.  I.  1857,  S.  112. 
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m.  Abflcbnitt. 


Wirtl  daher  z.  B.  auf  einem  grnV.kurni<:^en  Schleifsteine  von  D  —  2  tu 
Durchmesser  und  r  =  20m  Umfangsgeschwindigkeit  Stahl  geschliffen  ((x=^0,29) 
unter  Anwendnng  emM  Dmekes  Ps:tWkg,  so  folgt  ^=4,92  PferdesUhrken. 

Wegu  der  üngleiehföimigkeit  der  nftttlrliehen  Sandsteine  sind  seit 
dem  kaUng  der  70.  Jahn  d.  Johrhimderta  kOnstliolie  Scliki&teine,  welche 
ans  durch  ein  Bindemittel  ztuammengebalteneii  Sehmirgelkömem  be- 
stehen (Schmirgelsteine),  in  grösserem  Umfange  gebrUuchlich  ge- 
worden. Diese  Schtnirgelsteine  zeichnen  sich  vor  den  nattirlichen  Steinen 
zunächst  aus  durch  die  viUlige  Ojpichheit  des  Kornes,  indem  der  ge- 
mahlene Schmirgel  sorgiuiiig  uacii  der  Kotagrösee  gesondert  wird,  ferner 
durch  die  ?iel  grossere  Httrte  der  SefamirgelkSmer  gegenüber  den  Qnan^ 
kOni«rn,  endlich  dadurch,  dass  nun  ihnen  eine  sehr  groese  Geschwindig* 
keit  geben  kann.  Man  giebt  an*),  dass  die  ümfangsgeediwindigkeit 
swischen  20  und  30  in  sekiindlich  betragen  dürfe  und  solle. 

AI«  Bindemittel  sind  gebräuchlich:  1)  Leim,  dem  durch  Znsatz  einer  T;<H«mng 
TOn  Tannin  in  Methylalkohol  eine  gewisse  Unlöslicbkt  it  gegeben  wird;  2j  ein 
Kitt,  dessen  Hauptbestandteil  Hart-^Mtechuk  ist;  r  ^Vasserglaskitte;  4)  ein 
ans  gebrannter  Magnesia  mit  Clormagnesiumlösung  sich  ergeh- n der  Kitt  Man 
fordert  von  dem  Kitt,  dass  er  den  entat^hendcn  Teig  möglichst  biiüsam  mache, 
bei  dem  &birten  mteliobst  wenig  sehwinde,  und  das«  die  Qelnlde  nach  dem 
Erhärten  grosse  Festigkeit  TerbundrTi  mit  Zühiglteit  und  rincr  rrevnjprTi  Kla=tici- 
t&t  erhalten.  Auch  sollen  Feuchtigkeit  und  Wärme  die  guten  Kitfeuschaften 
der  Siebe  ntefat  nennenswert  sdiidigai.  Femer  soll  einerMiti  das  Bindemittel 
jedes  Schmirgelkorn  möglichst  lange  festhalten,  anderseits  aber  auch  selbst 
solche  Abnutzung  erfahren,  dass  es  die  Schärfe  der  Schleiffläche  nicht  beein> 
trächtigt.  Man  kann  die  Sehmirgelsteine  nach  ihrem  Bindemittel  in  drei  Omp- 
pen  teilen,  nnd  zwar:  a.  in  solche,  deren  Bindemittel  durch  den  Gebrauch  des 
Steines  abgerieben  wird  (Chlor- Magnesia- Kittf  und  zam  Teil  Wasserglaskitte); 
b.  solche,  deren  Biudemittel  zum  Teil  verbrennl  (mittels  Kautschuks  oder  sogen, 
elastischer  Bindung  heifeiiellte  Steine);  o.  solche,  deren  Bindemittel  in  so  ge- 
ringer Menge  verwendet  werden  kann,  dass  es  dem  freien  Angriff  der  Schmir- 
gelkörner überhaupt  nicht  hinderlich  wird  (Leim  und  zum  Teil  Wasserglaskitte). 

Die  erstere  Art  (a.)  soll  sieb  im  allgemeinen  wenig  fttr  die  B^rbeitnng 
des  Eisens  und  Stahls,  dag-ogen  gut  fnr  Kupfer,  Messing  und  andere  weichere 
Stoffe  eignen;  die  Steine  der  zweiten  Gruppe  (b.)  sollen  die  ^rOsste  Sicherheit 
gegen  Zerbredien  bieten  nnd  deshalb  besonders  tangUeh  sein  snr  rnben  Be> 
arbeitung  des  Gusseisens,  Schmiedeisens  und  Stal'les;  diejenigen  der  dritten 
Gruppe  (c.)  aber  besonders  brauchbar  sein  zum  Schleifen  der  Schneidwerkseuge, 
da  sie  sich  weniger  erhitaen  als  die  vorigen.  Ihr  Bindemittel  ist  nicht  dnreb 
teilweise^  Verbrennen  zu  beseitigen,  sie  können  somit  weniger  rasch  arbeiten 
als  die  Steine  der  Gruppe  b.,  erfordern  aber  ihrer  SprSdigkeit  halber  auch  eine 
grössere  Schonung.  Die  Gruppe  b.  wird  zum  Trockenschleifen  (Vulcan) 
benutzt,  die  Gruppen  a.  nnd  c.  dagegen  dienen  zum  Nassschleifen  (Neptun). 

Nach  einer  Angabe  entspncht  1  Gewichtsfeil  der  Scbleifsteinabnntzung 
Ö  bis  12  Gewichtateilen  vom  Werkstück  abgenommener  Späne;  nach  einer  anderen*) 
«oll  die  Gewichtsabnahme  der  Schmiigelseheiben,  wenn  die  Gewichtsabnahme 
des  Werkstückes  i  ist,  betragen: 

fBr  Messing       Gusseisen      Schmiedeisen  Sägestahl 

0,024  0.141  0.333  0,52 

In  derselben  Quelle  ünden  sich  die  folgenden  Angaben  über  die  stQndliche 
Leistung  in  kg  des  Spangewiehtes  nnd  femer  die  Kesten,  welche  das  Abnehm«! 
eines  kg  Späne  erfordert. 

•)  Z.  d.  V.  d.  1.  1888.  S.  969. 

')  Rerae  g^nänüe  des  machines  outils  1887,  S.  96. 
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Stündliche  Spanbüdung  in  kg: 

Memiig     GiuetiMii  Sdbni^deiMii  SSgeitaU 

beim  Schmirgebchleifsteine .  15,436  7,086  2,868  8,120 

bei  der  Feile   0,452  0,326  0.156  0,056 

bei  dem  Meiaeel   1,162  2.128  0,596  0,084 

Kosten  der  Abnalime  eines  l-rj  Spärie- 

Meuing      Gusaeisen  Öchiniedeisen  SUgestahl 

beim  öchmirgelschleifsteiDe .      15  51  186  246 

M  der  Ftile   227  816  660  1816  ■> 

bei  dem  Heiieel   89  48  172  1211 

Die  angegebenen  Zahlen  entsprechen  Durchschnittsert^'^bnisaen  und  können 
telbstrerständiich  nur  einen  Verffleichswert  haben.  Immerhin  sprechen  sie  fOr 
die  hohe  Verwendbankeit  der  Scmmirgelsteine. 

Vou  Wichtigkeii  irt,  wegen  der  unvermeidlichen  geiiagea  Fettigkeit  besw* 
Ela-ticität  und  der  grossen  Arbeitsgeschwindigkeit,  eine  sorgsame  Behandlung 
der  Steine  bei  deren  Gebrauch  sowie  die  Befestigung  derselben  auf  ihrer  iSpin- 
dsL  Bei  den  meieten  SehleifsteiDen  findet  die  B^estigung  doreh  BmUemmen 
rwi.-cheu  zwei  Scheiben  unter  Verulitt^;n^'  w-  iclvr  Zwischenlagen  statt;  zuweilen, 
insbesondere  bei  gewissen  Gestalten  der  öteine  wird  die  Befestigung  durch  An« 
kitten  notwendig,  oder  doch  vorgezogen. 

Meistens  benutzt  man  die  gekrümmte  Mantellllche  dee  Schleifsteine  zum 
S<hlf>i!>n.  Wenn  die  m  l  eidende  Fläche  nicht  eben,  walzen-  oder  kegelförmig 
werden  soll,  ao  ist  diese  Anwendungs weise  allein  zulässig.  Die  MantelMche  des 
SeU^&teina  eneogt  aber  eine  flshiung.  deren  SranmnnfdialbnieMer  dem  Halb- 
meseer  des  Schleifsteins  gleicht.  Man  mnee  daher,  um  eine  ebene  Fläche  zu 
erzeugen,  eine  gegensätzliche  Verschiebung  winkelrecht  zur  Spindelacbse  dea 
Schlafsteines  durchführen.  Eine  zu  dieser  Achse  gleichlaufende  Verschieliuag 
iat  nötig,  nm  «ne  angleiche  Abnntsung  dee  Sohleifiiteinefl  möglichst  zu  Terhüten. 
Man  musa  also  eine  doppelte  Verschiebung  anwenden,  ohne  volle  Sicherheit  für 
die  Erzietung  einer  ebenen  Fläche  zu  haben.  Zweckmässiger  ist  in  dieser  Be- 
xiebong  der  Kronenschleifstein,  welchen  Fig.  65  darstellt.   Der  eigentUehe 

Schleifstein  bildet  einen  Hing,  welcher  in 
<  int''r  Nut  schwalbenschwanzförmigen  Quer- 
Bchnittes  der  ffusseisernen  Befestigungs« 
teheibe  TOn  Tornherein  ^bildet  wurde  (vergL 
d.  Figur)  oder  auf  diese  Scheibe  mittels 
leicht nüiäiii gen  Metalles  festgekittet  worden 
ist.*)  Die  ebene  Endfläche  des  Ringes  dient 
dem  Schleifen. 

über  verschiedene  Schmirgel -Schleifmaschinen,  auch  solche,  bei  welchen 
eine  Führung  durch  das  Werkst&ok  nicht  stattfindet,  wolle  man  in  den  Quellen') 
Bachsehen. 

f.  Lochbohrer  und  Bohrmaschinen.^) 

Dm  Geitalt  und  Wirkungsweise  der  Loehbohrer  ist  bereite  (I,  402) 


»)  Mem.  d.  ing.  civ.,  Aug.  18S6,  S.  219  bis  230  ni.  Abb 
»1  Z.  d.  V.  d.  I.  1.S81,     611  m.  Abb,i  1882,  S.  355  m.  Abb.,  S.  727  m.  Abb.; 
lö(»6,  iS.  1/29;   1888,  S.  970  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1889,  71,  304;  1878,  208,  3;  1877,  224,  121;  1879  ,  288,  110; 
1880,  287,  269;  1883,  248,  158;  1884,  881,  885}  1884,  268,  19,  20,  45;  1887, 
208,  226  sämÜ.  m.  Abb. 

>)  Frech tl,  Technolog.  Encykl.  1830,  Bd.  2,  S.  820  m.  Abb.;  1857,  Er^ 
^enuwsbd.  1,  S.  565  m.  Abb. 

Hülsse,  Allgero.  Masch.-Encykl.  1844.  Bd.  2,  S.  331,  S.  409,  S.  450  m.  Abb. 
Holtzapffel,  Tuming,  Bd.  2,  Ö.  Ö4Ö,  553,  563  m.  Abb.,  1003  bis 
1010  n.  Abb. 
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III.  Abschuitt. 


beschrieben  worden.  Es  erübrigt  an  diesem  Orte  Ergänzungen  und  einiges 
Über  die  Verwendung  der  Bohrer  nnd  die  Bohrmaschinen  zu 
bringen. 

Die  Metain>ohrer  werden  gelb  angelassen.  Der  Winkel,  welchen  die  beiden 
Schnndlcanffn  1-;-.  Spitzbohrers  einschliessen,  beträgt  80  Iiis  120";  der  gleich- 
übende  Winkel  des  Scbraubenbohrers  pflflfft  um  120"  zu  schwanken. 

Um  dss  ftnssersfce  Ende  des  Bohrers  listig  in  der  Stelle  ansetaMn  m  können, 
an  welcher  der  Mittelpunkt  des  Loches  hinfallen  soll,  bezeichnet  man  jene  Stelle 
durch  eine  kleine  Vertiefung,  welche  man  mittels  einer  kegelförmigen  stäbler- 
nen Spitze  (Kürner,  I,  609)  einschlägt;  diese  Arbeit  heiü«t  da»  Ankörnen. 
6mm  Bohren  wird  an  dea  Bohrer  Ton  Zeit  m  Zeit  etwas  Flüssigkeit  gegeben, 
teil^^  \mi  die  enti-telientio  Erhit^nri::::  zu  mindern  und  rlis  dr.rch  diese  eintretende 
Weich-  und  Stumpfwerden  der  Bohrspitze  zu  vermeiden,  teik  um  das.  Anhängen 
der  Späne  an  die  Schneiden  zu  verhindern;  man  gebraucht  hierzu  auf  Schmied- 
eisen und  Stahl  meist  Wasser  oder  schwache  SeifenauflOsung»  besser  aber  Banm- 
oder  Rüüöl;  auf  Messing  u.  s.  w,  nur  öl;  auf  Kupfer,  Gold  und  Silber  auch 
statt  des  Öles:  Milch.  Federbarten  Stahl,  Hartguss  a.  s.  w.  kann  man  mit  Erdöl 
oder  gereinigtem  Terpentinöl  bohren,  nnd  die  iMhrer  werden  hieisn  sweckmlisig 
in  Quecksilber  gehärtet  und  nicht  angelassen.  Weiches  Gusseisen  und  die  ans 
Kupfer  mit  Zinn  zusamrrH'!i<:fe«!et?;te  Rronze.  welche  krümliche  oder  leicht  zer- 
bröckelnde, sich  nicht  anhangende  Späne  geben,  werden  trocken  gebührt.  —  In 
Blei  bohrt  man  (ohne  Schmiere  oder  mit  Wasser)  mit  den  für  Hole  fibliefaen 
Bohrern. 

Bohrer  für  kleinere  Löcher  werden  der  bequemeren  Betriebsweise  halber 
suweilen  in  hin  nnd  her  gehende  Drdinng  Tersetet,  so  dass  sie  einige  Drehnngen 

in  der  einen,  einige  Drehungen  in  der  entgegengesetzten  Drehung  machen.  Miui 
gestaltet  ihre  Schneiden  dement«5prech(  nd,  f^o  dass  sie  in  beiden  Drehrichtungen 
SU  wirken  vermögen.  Freilich  schneiden  sie  infolgedessen  in  keiner  Richtung 
gpt»  weshalb  die  sweischneidigen  Bohrer,  nebst  den  sngehOrigen  BohrgeriLtes, 
eine  Beachtung  nicht  verdienen. 

Der  Zuschärfungswinkel,  d.  h.  der  Winkel,  welcher  von  der  BruFt  und 
dem  Rücken  der  Schneide  einschneidiger  Bohrer  eingeschlossen  wird,  be- 
trlgt  50  bis  80°;  der  Ansatzwinkel  5  bis  12^ 

Zum  richtigen  Ansehleilen  der  Bohrer  bedient  man  sich  zweckmässig  be- 
sonderer Einrichtungen  bezw.  Schleifmaschinen'),  ansesichts  der  Wichtigkeit, 
welche  eine  richtig  zugeschliffene  Schneidkante  für  die  Wirksamkeit  eine><  jeden 
Bohrers  hat. 

Die  Grösse  der  Wirkung  eines  Bohrers  wird  bemessen  durch  die  Metall- 
masse, welche  er  in  gegeljener  Zeit  in  ijpäne  verwandelt,  für  gleichen  Durch- 
m^er  des  Loches  aUo  durch  die  Tiefe,  auf  welche  er  während  jener  Zeit  ein- 
dringt. 0(Tcnl):ir  ist  diese  Tiefe  das  Produkt  aus  der  Umdrehungszahl  und  dem 
geradlinigen  Fortscbreiten  (der  Zuschiebung)  während  einer  Umdrehung, 
welches  wieder  von  dem  angewendeten  Drucke  abhftngL 

Es  könnte  gleichgültig  erscheinen,  ob  man  den  Bohrer  langsam  dreht  und 
ptark  drückt,  oder  umgekehrt  eine  rasche  Drehbewegung  unter  verhält nismäsäig 
geringerem  Drucke  statthnden  lässt.  Praktisch  aber  stellt  die  Sache  sich 
anders;  denn  die  Erfahmng  lehrt,  dass  ein  langsam  gedrehter  aber  dncn  dicken 
J^pan  neliniender  Bohrer  sich  weniger  schnell  ab.stumpft.  als  ein  schnell  uralao- 
fender,  welcher  unter  entsprechend  geriniiem  Drucke  leine  Späne  macht.  Sehr 
schnelle  Drehung  wird  demnach  nur  uus  2«iot  beim  Bohren  kleiner  Löcher  an- 
gewendet, weil  die  dazu  nötigen  dfinnen  Bohrer  —  damit  sie  nicht  gebogen 
oder  abgebrochen  werden  —  nur  unter  geringem  Drucke  arbeiten  können,  wo- 
bei ihre  Leistung  äusserst  unbedeutend  sein  würde,  wenn  ihnen  eine  langsame 
Drehbewegung  gegeben  würde. 


Polyt.  Centralbl.  1868,  S.  1204  m.  Abb. 

Z.  d.  T.  d.  L  1888,  S.  970,  S.  1010  m.  Abb.  nnd  QiieUenaogabe; 
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Von  den  Bohrgerftten  fflr  ei nBeb neidige  Bohrer  Ist  (I,  587) 
dis  Nötige  bernts  gesagt.    Es  mag  dem  folgendes  hinzngeftlgt  werden; 

a.  Bohren  anf  der  Drehbank.  Eb  handelt  sich  beim  Lochbohren 
lediglich  um  eine  gegensätzliche  Drehung  nnd  Schiebung  zwischen  Bohrer 
und  "Werksttlck,  Diese  beiden  gegensatzlichen  Bewegungen  gestattet  die 
Drehbank  (s.  w.  u.)  ohne  weiteres  hervorsnbring'en,  indem  man  entweder 
das  Werkstück  mit  der  Laufspindel  verbindet,  so  dass  es  kreist,  und  den 
Bohrer  im  Ötichelhaus  befestigt,  dessen  Verschiebung  die  Schaltbewegung 
hervorbringt,  oder  umgekehrt  den  Bohrer  an  der  Laufspindel  befestigt, 
md  du  anf  der  Bettpiatie  festgespannte  Werkstttek  mittel«  dieser  drai 
krasenden  Bohrer  entgegenftthrt. 

ß.  Bohren  mittels  der  BohrmaBohine. 

Die  Bohrmaschine,  welche  zun  Bohren  der  Löcher  in  volle  Me- 
tallkörper  dient,  ist  lediglich  ein  Tenrollkommnetee  Bohrgerftt,  welches 

die  soeben  angegebenen  beiden  gegensätzlichen  Bewegunfren  inTglichst 
selbstthätig  hervorzubringen  hat.  Der  Bobrcr  ist  entweder  mit  der  an- 
getriebenen Spindel  verbunden  und  hat  alsdann  sowohl  die  Arbeits-  als 
auch  die  Schaltbewegung,  oder  das  Werkstück  ist  an  der  Spindel  be- 
festigt, in  welchem  FaUe  dem  auf  einem  Schlitten  befestigten  Bohrer 
die  Angabe  softllty  bei  jeder  Drehong  des  Werkstllekes  so  Tiel  ¥onn- 
diiiigen,  wie  die  Spandioke  Terlangt. 

Bohrmaschinen  der  enteren  Art  (Lochbohrmasehine)*)  kommen  mit 
Te-'chiedener  Einnchtung  vor.  Nur  selten  und  namentlich  zu  den  kleinsten 
Löchern  lagert  man  die  Bohrspindel  wagerecht.  In  der  Regel  steht  aber  der 
Buiuer  MBkreeht  (mit  der  8pltse  nach  unten)  und  wird  mit  der  Spindel,  in  wel- 
der  er  steckt,  durch  Bftderwerk  oder  durch  eine  Biemenacheibe  umgedreht,  zu- 
gleich aber  nnf  das  von  einem  Tiacho  getragene  oder  in  einem  Schranbstock') 
eioeespannte  ArbeitstQck  herabgedrückt,  wenn  man  nicht  umgekehrt,  was  je- 
doch selten  verkommt,  das  letstere  mit  dem  BolurlaMhe  allmahtieh  hebt,  um 
daa  Eindringen  des  Bohrers  za  bewirken.  Im  übrigen  sind  rlinse  Maschinen 
teils  Tollkommeu  selbfitthätig,  d.  h.  so  beachaffen,  dass  nicht  nur  die  Drehung 
der  Bohrspindel,  sondern  auch  die  Verschiebung  derselben  durch  die  zum  Be- 
triebe angewendete  MaBchinenkraft  bewirkt  wird;  teils  von  loleher  Bauart» 
dus  die  letztere  Bewegung  durch  eine  von  Arbeiterhand  in  Gang  gesetzte  me- 
chanische Vorrichtung  stattfindet.  Kleinere  (oft  auf  besondere  Arbeitegegen- 
iliade  bereclinete)  Boniman^inen  macht  man  snwalen  tragbar')  und  nchtet 
fli  auch  zum  Handbetriebe  ein  (Handbohrmaschinen). 

Die  Einrichtung  zum  Vorschieben  der  Bohrspindel,  wodurch  das  EindrinfTen 
des  Bohrers  in  das  Arbeit«iÜck  bewirkt  wird,  besteht  manchmal  nur  lu  eiuem 
mit  Gewicht  belasteten  Hebel  oder  in  einem  Hebel,  der  vom  Arbeiter  durch 
Treten  (mittels  Zugstange  und  Fu?stritt)  nieflortre^npcn  v.ird;  häufiger  in  einer 
Schraube,  entweder  allein  oder  mit  einem  Hebel,  mit  liäderwerk  verbanden  u.8.w. 
Bae  besondere  Anordnung  der  Droekidvanhe  kommt  dann  vor,  wenn  sie  bei 
tragbaren  Bohrmaschinen,  welche  an  dem  zu  bohrenden  Arbeitstücke  selbst  be* 
festigt  werden,  we^en  Enge  des  Raumes  nicht  auf  dem  Kopfe  der  Bohrspindel 
anzubringen  ist:  em  Beispiel  giebt  die  Maschine,  womit  in  den  Kränzen  der 

»)  D.  p.  J.  1829,  82,  250;  1839,  72,  2;  1843,  88,  161;  1845,  97,  9;  1872, 
204,  435;  1878,  209,  251,  1875,  21(5,  U;  1876,  221,  15,  222.  107;  1877,  228» 
30,  456,  224,  154,  225,  SB,  40;  1879,  2dl,  28;  1885,  257,  90  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1868,  167,  12  m.  Abb. 

^  Poljt.  Central bl.  1858,  S.  994;  1861,  S.  1887}  1868,  8.  48  n.  Abb. 
Engineering,  Mai  1885,  S.  574  m.  Scdiaob. 
S«nnAnch>FlMh«r,  Uecban.  Teohnologi«  XL  20 
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Ei>eiibahn Wagenräder  Löcher  für  Niete  oder  Schrauben  von  innen  nach  augst-n 
gebohlt  wt  t  <Un.*)  —  Wenn  die  Bohrspindel  an  ihrem  Platze  bleibt  und  das 
Arbeitfitäck  g^gcn  den  Bohrer  gehoben  wird,  kann  man  zu  dieMm  Zwecke  den 
Dmck  einer  Wasaersftnle  bmatsen.  Dieses  Verfahren  hat  dem  Vorschieben  mit- 
teln  einer  SchnniVo  frepcnöbcr  den  Vorteil,  dass  der  Druck  der  Bohrerspitzf^ 
ge^un  das  Werkstück  geregelt  werden  und  niamals  eine  gewisse  Grösse  über- 
steigen kann.  Man  tuA  aneh  mit  Sehraabe  wirkende  Seoattbewegungen  er- 
dacht, welche  nur  einen  bestimmten,  oinsttfllbaren  Druck  hervorbringen *),  so- 
dass, wenn  z.  B.  im  Werkstück  eine  besonders  hart<;  Stelle  vorkommt,  oder  die 
Bohreräpitzc  wegen  Altstiunpt'ung  nicht  so  rasch  einzudringen  vermag,  als  die 
Sohranbe  verhingt,  also  der  Dnick  zwischen  Bohrerspitze  und  Werkstück  sa 
gross  wird,  die  Schaltbew^ping  selbBtthätig  ausser  Betrieb  gegot7t  w-ird. 

Der  Bohrtisch  ist  oft  so  eingerichtet,  dass  dem  darauf  befestigten  Arbeit- 
stücke  eine  Drehbew^uug  and  eine  gerade  Schiebung  in  zwei  zu  einander 
rechtwinkligen  Richtungen  erteilt  werden  kann,  man  also  mehrere  LOdier  neben- 
einander 7T1  bohren  im  stai.de  !>t,  ohne  Jaa  Stück  neu  zu  befestigen.  Manch- 
mal zieht  mau  zu  ähnlichem  Zwecke  eine  Anordnung  vor,  vermöge  welcher  der 
Bohrer  in  gerader  Linie  versetzt  werden  kann,  so  dass  beim  Bohren  einer  K<^ibe 
von  Löchern  man  nicht  nötig  hat,  das  Arbeitstück  aus  ^^einer  Stelle  sa  rficken. 
Eine  andere  Einrichtung  gestattet,  den  Bohrer  inTif*rh;db  eines  Kreises  an  jede 
beliebige  Stelle  zu  bringen.')  Am  meiiteu  Beq^uemiichkeit  gewähren  die  Krahn- 
bohrmasehinen,  bei  welchen  die  Veraetum«  des  Bohrore  im  Kreise  nnd  ra- 

fleich  in  gerader  Linie  (in  Halbmessern  des  Kreises)  stattfinden  kann.^)  Auch 
_Iaj<cbinen  mit  mehreren  zutjleich  arbeitenden  Bohrern  kommen  vor.')  Statt  der 
Krabnboiu-mascbinen  hat  man  auch  solche  angewendet,  bei  weichen  die  Spin- 
dellagerung an  einem  hochgelegenen,  vielleicht  an  die  Decke  gehängten  QerSat 
in  zwei  wagereohten  eich  rechtwinklig  kreuzenden  Bicbtnngen  Türnhobea  trer> 
den  kann.*) 

Wird  der  Durchmesser  eines  zu  bohrenden  Loches  =:d  mm  gesetzt,  so  kann 
sweckmftMig  die  Aniahl  Umdrehwigen  dee  Bohrers  für  1  IGnate  betragen: 

entsprechend  einer  sekundlichen 
Umfiang^geeehwindigfceit  tob 

in  Uesiing  und  Bronze  ....        bis         .  .   .  1S6  bie  179  mm 

o  ,    .  .  .  1800  80 

M  ochnueaeiten  -—   „  — ^ 

^      .  660  12 

„  grauem  Gnssmsen  „  — 

„  Stohl  iOO  6C 


„  weissem  Gusseisen  (Uartguaa) 
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')  Polft  Oentralbl.  1862,  S.  1606  m.  Abb. 

*)  Z.  d.  V.  d.  1.  1888,  S.  807  m.  Abb.j   1884,  S.  lU  m.  Abb.;  1885. 

S.  514  m.  Abb. 

>)  D.  p.  J.  1863,  16»,  172  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1843,  90,  242;  1868,  169,  172;  1877,  226,  848;  1878»  287,  236, 
260,  7,  218;  1880.  287,  270;  1884,  252,  457  m.  Abb. 
Annales  indnstr.  1883,  S.  218  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  L  1857,  S.  213;  ls7r:,  S.  469;  1882,  8.  99  m.  Abb. 
')  D.  p.  J.  1840.  77.  167;  1672,  204,  482,  728;  1877,  224,  156;  1878»  22«, 
404;  1884,  251,  158  m.  Abb. 

1 'ort et  ^conomique  des  machines,  Sept.  1674,  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  T.  1885,  S.  464  BL  Abb. 
D.  p.  J.  Ib7^,  288,  862  m.  Abb. 
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Dabei  Jarf  die  Vorschielmiig  det  Bohre»  tOot  jede  Uiiidreluiiig  m  0,1  bie 

0,^  mm  genommen  werden. 

An  einer  Krahnbohrmaschine  der  gröasten  Art  worden  die  folgenden 
Heasnngen  und  Beobachtungen  ausgeführt:  Kleinste  Ausladung  (Abstand  der 
Bohrspindel  von  der  Drehungsachse  des  Armes)  80  <rm,  grösste  Ausladung  2.50  m, 
Drehungswinkel  des  Armes  160',  Betrag  der  möglichen  Verstellung  der  Bohr« 
tpindel  in  senkrechter  Richtung  MO  mm,  grOsste  zulässige  Höhe  der  Arbeii- 
stäcke  2^5  m,  grösster  Durchmesser  dr>r  r.n  'inhrenden  Löcher  30  cm,  grflsste 
Tiefe  derselben  bbcm,  Dicke  der  Bohrspindel  a5  mm,  Zahl  der  (mittels  ätufen- 
eeheiben  ond  Blderrocg^eg«)  der  Bohrspindel  zn  erteilenden  minnlliehen  Um- 
drehungszahlen  8  (von  8,54  bis  131);  stündliche  T-eietnnj^  f  =  50S  r'-rfn  Crma- 
eisen  beim  Bohren  aus  dem  Vollen,  bei  5  cm  Lochweite,  0,111  mm  VorHchiebong  für 
eine  ümdrefanng,  0,056  mm  Spandieke,  M  mm  tekandlidier  ümfaD^ageeebwin- 
d'-k  it;  Arbeitsverbrauch  im  Leergang  .Vo  =  0,31  Pferdestärken,  im  Arbeite 
gang  JV'  =  0,6tt  Pferdestärken;  Gewicht  der  Maschine  87ÖO  kg. 

Im  allgemeinen  kann  nach  den  Versuchen  Hartig's  der  Verbrauch  an 
mechanischer  Arbeit  für  das  Bohren  ans  dem  Vollen  (bei  Löchern  Ton  I  bis 
5  ein  Weite  und  5  cm  Tiefe),  bezogen  anf  eine  stündlich  abgebohrte  Metall- 
meuge  von  1  cbcm  (der  Arbeitswert),  nach  folgenden  Formeln  berechnet 
weraen,  in  denen  d  den  Loehdovebmeieer  in  Bfillimeteni  beieiehnet: 

Ffir  ChuNisan,  troeken  gebohrt,  Spitibobrer 

c  =  0,00!  +  PferderfÄita, 

Für  Schmiedeisen,  mit  öl  gebohrt,  äpitzbohrer 

c  =  0»00 1  +  Pfeideittrken. 
a 

Kennt  man  daher  den  Arbeitererbranch  einer  Bohrmaechine  im  Leer> 
garg  und  die  Kaummenge  Fckm  dee  etflndlieh  nbgebohrten  Metnlle,  so  aigiebt 

sich  mittels  des  Ausdruckes 

JV  =  iVo  4- 1 .  V  Pferdestärken 

der  gesamte  Arbeitererbieneb  einer  eolchen  Hasohine. 

Starke  Lochbohrmaschinen  richtet  man  nicht  selten  so  ein,  dass  sie  ge- 
legentlich —  durch  Umwechshinu'  lea  Bohrers,  der  dann  eine  glatte  Spindel 
mit  seitwärts  eiugeäetztem  Sohneidsahn  ist  (Bohrstange  mit  Messer)  —  zum 
Aosbobren  mftssig  grosser  (z.  B.  7  bis  Ift  em  wdter)  Oiminngen,  welcne  eohon 
vom  Gusse  her  vorhanden  sind,  wie  in  Radnaben,  Krummzapfen  u.  s.  w.,  ge- 
braucht werden  können;  sie  wirken  dann  vollständig  nach  Art  der  Ausbohr- 
mniehinen  (s.  unten). 

Beim  Bohren  langer  Höhlungen  ist  entweder  die  ganze  Höhlung 
in  einem  HetaUsttteke  m  erzeugen  (wie  bm  den  Kanonon),  oder  es  han- 
delt sieh  bloas  dnnun,  ein  eehon  ▼orfaandenes  Loch  dnreh  Bohren  imMi^ 
lieh  glatt,  richtig  rund  und  durchane  gleiobwmt  ro  machen.   Im  ersten 

Falle  ist  die  Arbeit  ein  wahres  Bohren,  wenigstens  in  be/ng  auf  den 
liohrer.  welcher  anfängt,  worauf  oft  durch  mehrere  folgende,  .stufenweise 
grüssere  Bohrer  die  Höhlung  erweitert  wird.  Tm  zweiten  Falle  stimmt 
die  Arbeit  {d'iQ  man  dann  gewöhnlich  Ausbohren  nennt)  nahe  mit  der- 
jenigen IlhaeiB,  weldie  weiter  nnten  unter  dem  Namen  des  AnsreibeoB 
(bm  den  Beibshlen)  vorkommen  wird. 

Bei  den  Kanonen  vereinigen  sich  zwei  ümetftnde,  welche  das  Bohren  d«p> 
selben  schwierig  machen,  nämlich:  dass  das  Bohren  aus  dem  Vollen  angefnir^^pn 
werden  muss,  und  dass  die  Höhlung  nur  an  einem  Ende  offen  sein  kann  (Vorder- 
inder), folglich  der  Bohrer  ireittebend  lo  lang  sein  ODflui»  ali  die  Bohrmur  werden 
soll.  Ans  dem  leCrteren  Gmnde  inibeeondere  entsteht  leicht  ein  Schwanken  oder 

20» 
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Zittern  deit  Bohrers  zum  Nachteile  der  Genauigkeit,  welche  docli  gexide  hier» 
liinsicbtlicb  der  Rundung  und  Gleichförmigkeit  der  Höhlung,  eo  höchst  wesent- 
lich ist  Kanonen-Bohrmaschinen')  sind  von  sehr  versciuedener  Einrich- 
tung angewendet  worden.  Man  kann  ne  in  wagereohte  und  seakreebte 
unterscheiden,  nach  der  Lage  des  Bohrers  und  d^  Gcechfltzes.  Bei  den  wage- 
rechten Bohrnittgchinen ,  welchen  allgemein  der  Vor/iip  pTTiperänmt  wird,  liegt 
dab  Geschütz  wagerecbt  und  dreht  t^icb  langsam  uru  sLine  Achse;  der  Bohrer 
wird  allm&hlich  (dnrob  Sobranben  oder  Zahnstange  und  Getrieben,  s.  w.)  gegen 
daseelhp  hinrrt'^flin'Hen,  ohne  sich  i\x  drehen.  Von  Zeit  zu  Zeit  musg  d»  r  Bchtpr 
berauujezogen  werden«  damit  man  die  Sp&ne  beseitigen  kann.  Die  senkrechten 
MaMbnien  sind  von  dirderlei  Art;  a.  der  naeh.anMrli  gerichtete  Bohrer  tteiit 
ganz  unbeweglich,  w&hrend  die  auf  ihm  ruhende  Kanone  sich  um  ihre  Ach»e 
dreht  und  zugleich  durch  ihr  eigenes  Gewicht  niederpinkt;  h.  der  Bohrer  dreht 
sich,  die  Kanone  sinkt  während  des  Bchrenü  »enkrecht  herab,  hat  aber  sonst 
k^e  Bewegung;  c.  die  Kanone  dreht  sich  ohne  Ortaver&ndemng ,  der  Bobrer, 
der  sich  nicht  dreht,  wird  (dur  h  ♦  in  Gewicht  oder  durch  Verzahnung)  geboLen. 

Die  senkrechten  Bohrmaschinen  ^ew&hren  den  Vorteil,  dass  die  Bobtspäne 
Yon  selbst  aus  der  Bohrung  fallen;  sie  sind  aber  unbequem  auftustellen  und 
durch  die  grosse  Hohe  dee  Qertellea,  weichet  eie  erfMdem,  nachteiligen  Erst» 
temngen  ausgesetzt. 

Bei  einer  liegenden  Bohrmaschine  fflr  Geschütze  mittlerer  GrOeee  kann  der 
ArbeitB?erbranch  anf  8  bie  4  Pfexdeeliirken  angeschlagen  werden.  Die  Kanone 
darf  10  bis  12  Umdrehungen  in  der  Minute  machen  und  der  Bohrer  während 
jeder  Umdrehung  um  0,5  bis  1,3  mm  vorgeschoben  werden.  Mit  drei  aufein- 
ander folgenden  Bohrern  wird  bei  kleinen  und  mittleren  Geschützen  die  Boh- 
rung gänzlich  zustande  gebracht;  grosse  Geschütze  aber  erfordern  mehr  Bohrer. 

Die  1' I  i ntenlauf-P't  h  rm  n  -  r  h ine  gehört  zu  denjenigen  Bohrmaschinen, 
welche  eine  t>chon  vorhandene  Höhlung  auszuarbeiten  haben.  Bei  ihr  liegt  der 
Bobrer  wagerecht  nnd  wird  ron  der  b«wqfenden  Kraft  mit  groeMr  Ocechwindig- 
keit  umgedreht,  während  der  auszubohrende  Laof,  welcher  auf  einem  S«  lueber 
befestigt  ist,  durch  den  Druck  eines  Hebels  gegen  den  Bohrer  in  gwa<l<  r  Linie 
binbewegt  wird.  Eä  fehlt  hier  dem  Bobrer  die  erforderliche  Führung .  da  das 
▼orhaadene  Loch  noch  der  Genauigkeit  entbehrt;  man  erreicht  deshalb  nüttels 
dieser  Maschine  nur  Löcher  genau  kreisrunden  Querschnittes,  die  in  der  LÄngen- 
richtung  von  der  Geraden  mehr  oder  weniger  abweichen.  Die  LAufe  werden 
daher  nachträglich  durch  HammerschlBge  gerade  gerichtet. 

Y.  Bas  Aufreiben  vorhandener  gebohrter,  auch  wohl  auf  anderem 
Wege  erzeugter  LOcher,  mittels  der  Beibablen  oder  Ansreibar*),  be- 
sweekt  in  vielen  FKUeii  die  £rweiterang  der  Lnchar,  in  anderen  die  Gilt- 
taug»  becw.  Beriehtignng  ihrer  WandflÜchen.  Die  Qeatalt  und  Wirkongt* 
weise  der  Reibahlen  ist  schon  (I,  408)  beschrieben;  hier  mOgen  einige 
ergänzende  Bemerkungen  angefügt  werden. 

Die  Reilinhlen  sind  gehörtet  und  gelb  angelassen-  ihre  Dicke  achwankt 
zwischen  derjenigen  einer  feinen  JSftbnadel  (Zapfen-Beibahlen  der  Uhr- 
macher) bis  ra  t5  oder  50  imft,  ihre  Lftnge  swicdien  2  und  ^  cm.  Auanahm» 
weise  kommen  grössere  ReiUkhlen  vor.  Die  Verjüngung  derselben  betilgt  SQ- 
weilen  nur  V«o  der  Länge,  sodass  die  aufgeriebenen  Löcher,  namentlich  wenn 
letztere  nicht  lang  sind  und  das  Werkzeug  von  beiden  Seiten  gebraucht  wurde, 
Ton  genau  trommelfOrmigen  kaum  xa  unterscheiden  sind.  Die  Btmegnng  der 
Beibuilen  wird  auf  Teischiedene  Weise  bewerkiteUigl  Entweder  sind  sie  in 


Hfilsse,  Allgem.  Maschinen-Encykl.,  Bd.  IL  Abschnitt;  Pohrwerke. 
Wiehe,  Skizzenbuch,  Heft  15,  Taf.  4  u.  5;  Heft  16,  Taf.  6. 
»j  Prechtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  11,  S.  569  m.  Abb. 
Hfilsse,  Allgem.  Maschinen-Enykl.,  Bd.  2,  S.  349. 
Holtaapffelp  Tnming  aad  meob.  maaip.,  Bd.  2,  &  572  m.  Abb. 
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^'inf'm  bölzf^mpft  Hefte  befestigt,  welche-  lait  1er  Hand  gefasst  und  gedreht 
(wean  es  sehr  klein  ist»  bloss  zwischen  Zeigetinger  und  Daumen  gerollt)  wird; 
«d«r  rie  werden  mittdt  «inet  ▼i«ree1cigeii  Zapfont  an  ihrem  dioken  Ende  \n  die 
BohrVarbel  eingesteckt;  "^If^r  man  bewegt  sie  (namentlich  die  grosst-^nl  ni'tfels 
eioes  Wendeisent,  das  mit  teinem  Loche  auf  den  viereckigen  Zapfen  der  Reib- 
ahle treaeheben  und  Mcht  wieder  ahgenommen  wird;  oder  endlich,  man  ge- 
brancnt  sie  wie  Bohrer  auf  der  Drehbank,  kleine  selbst  auf  dem  Drehstuhle 
(Docken-Drehstuhl).  Der  Gebrauch  eines  Wendeisens  gewährt  den  Torteil,  dass 
man  die  Reibahle  ganz  durch  das  Loch  hindurchgehen  und  unten  herausfallen 
lassen  kann,  wodurch  letitoree  ftberaU  gleich  weit  wird.  Das  Torschreit^n  der 
Reihahle  kann  dadurch  geregelt  werden,  das^  man  das  unterste  (schwichere) 
Ende  mit  einigen  flachen  SchrauUengängen  vensieht,  welche  sich  in  die  Loch- 
wandung eindrfteken  und  so  das  Werkzeug  bei  der  Drehung  nachziehen.  FQr 
die  Glätte  des  ausigeriebenen  Loches  ist  es  vorteilhaft,  die  Reibahle  mit  einem 
Streifen  Papier  einfach  zu  umwickeln^  durch  welchen  die  Schneiden  ron  selbst 
«ich  dnrohwUekeii. 

H&afig  kommt  der  Fall  Tor,  Aua  ein  Lodi  bloflB  an  seinem  Satteren 
Ende  «rwdtert  (triehtenurtig,  trommeUSnnig  n.  s.  w.  yereenkt,  autge- 

senkt)  werden  rnuss.   Am  gewöhnlichsten  findet  diee  ttatt,  wenn  Schran* 

b<  r:k"'iiff^  nicht  über  die  Oberfläche  der  Arbeiten  hervorragten  dürfen.  Man 
bringt  dann,  gleichaehsig  mit  dem  S'r-hraiibenlocbe,  eine  (dpr  Gestalt  des 
Kopfes  entsprechende)  Vertiefung  ( Versenkung)  an,  weiche  den  Schrau- 
benkopf autzunehmen  im  stände  ist. 

In  den  Uhren  werden  Venenkangen  ron  halbkugliger  oder  ringfSrmiger 
Gevtalt  mnd  um  die  Zapfenlocher  angebracht,  nm  dem  Öle,  welches  den  Zapfen 

als  Schmiere  dient,  einen  Aufenthalt  zu  gewSIiren.  An  den  Formen  7:nm  Glessen 
der  Gewehrkugeln  (S.  149)  ist  die  Kugeth6hitiii<^  aelbst,  sowie  dm  trichterför- 
mige Qussloch  durch  Senken  ausgebildet  u.  s.  f.  Die  Senker  (I,  409)  ciad  von 
Stahl  und  gehärtet;  sie  werden  nach  Art  der  Bohrer  angewendel. 

g.  Schneiden  der  Schraubengewinde.^) 

Von  dem  Gewindeschneiden  auf  der  Drehbank  wird  w.  u.  die  Rede 
sein;  es  kommt  daher  hier  nur  dasjenige  Verfahren  in  Frage,  bei  wel- 
chem die  Führung  des  Werkzeugs  durch  die  von  ihm  erzeugten  Flächen 
■des  WerkstflekeB  bewirkt  wird  tuid  velohee  im  beecmderan  dtn  Namen 
Oewindesebneiden  ftUurt. 

Dasselbe  wird  mit  seltenen  Ausnahmen  nur  für  die  Erzeugung  scharf* 
gän  giger  Gewinde,  d.h.  solcher,  deren  GewindegUngo  einen  dreieckigen 
guer  rhnitt  haben,  angewendet;  es  soll  deshalb  hier  nur  Ton  diesen  die 
Rede  sein. 

Man  unterscheidet  zwischen  dem  Mutter-  oder  inneogewinde  und  dem 
Bolzen-  oder  Aussengewinde  und  venteht  unter  emterem  dasjenige  Gewinde, 
•welche«  an  dT  Wan  Imig  eines  Loches,  unter  letzterem  aber  dasjenige,  wclchi:'- 
<an  der  AussenQäche  eines  walzenförmigen  KOrpers  ausgebildet  ist.  Beide  Ge- 
-windearlen  geboren  ntamraen,  indem  des  Anssengewinde  bestimmt  ist,  in  das 
Innengewinde  zu  greifen. 

Die  Gewinde  sind  entweder  rechtsgängige,  d.  b.  das  Bolzengewinde 
eteigt  von  links  nach  rechts,  oder  die  Matter  muss  behufs  ihres  Anziehens  rechts 
herumgedreht  werden »  oder  linksgängige,  bei  welchen  die  Gänge  die  ent- 
gegengesetzte Neigung  haben.  Erstere  bilden  die  Regel,  letEtere  werden  nur 
für  bindere  Zwecke  angewendet. 

Unter  einfachem  Gewinde  Tenteht  man  dasjenige,  bei  welchem  nur  ein 


*)  Z.  d.  V.  d.  L  im,  S.  197,  217,  257  m.  Abb. 
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Gewindegani^  Torhandeu  ist;  wenn  mehrere  Gewindcpänge  nebeneinander  liegen» 
80  apricht  man  TOn  mehrfachen  (doppelten,  dreifachen  u.  s.  w.)  Gewinden. 
Während  bei  ttrsterem  die  QanghOhe,  oder  die  Steigung  des  Gewindes  gleich 
ipt  der  Ganpweite,  d.  i.  dem  Abstand  zTvrier  benachbarter  Ggug^r^,  h\  niip  leicht 
ersichtlichem  Grunde  beim  doppelten  Gewinde  die  Ganghöhe  doppelt  so  gross 
ab  der  Abeluid  der  Gänge,  beun  dreilRoben  Gewinde  dreimal 

Die  mehrfachen  Gewinde  werden  nur  für  besondere  Zwecke  verwendet  und 
auf  der  Drehbank  geecbnitten  (i.  w.  u.)i  ne  ■oUfln  deebalb  hier  nicbt  weiter  be- 
achtet werden. 

Ffir  die  Verhältnisse  zwischen  GaagbOhe,  Gangtiefe  (d.  b.  Unterschied  des 
äusseren  und  inneren  Gewindehalbmessers)  und  dem  äusseren  Gewiiideilirri^h- 
messer,  sowie  für  die  Kantenwinkel  der  Gewinde  sind  verschiedene  liegein  au- 
g^eben,  fon  welchen,  da  dieie  VefUUtiKbM  die  Herstellnng  der  Bchraabenge- 
winde  nnr  nutteübar  angehen,  aor  folgende  am  meisten  vorkommenden  angeHurt 
werden  sollen. 

Der  Kanteuwinkel  schwankt  zwischen  bO"  und  60**,  wird  aber  aosnahms- 
weite  kleiner  als  50**  gemacht;  die  Kanten  selbet  werden  abgemndet  oder  doreh 

eine  tromnielfSrmigf  FlTiche  aligeflacbt,  so  da^s  zwei  stumpfwinklige  Kanten 
entstehen.  Der  Verein  deutscher  Ingenieure  hat  sich')  für  den  Kantenwinkel 
vou  53°  10'  (Querschnitt  eines  gleichschenkligen  Dreieckes,  dessen  Fuss  gleich  ist 
der  wiakelrecht  cur  Scbraubenachse  liegenden  Hohe)  entschieden  und  eine  Ab- 
flachung der  Gewindegfinge  beschloesen,  welche  jf^  d  r  DreiecksbGhe  beträgt 
Für  die  Ganghöhen  u.  i.  w.  dnd  o.  a.  folgende  Verhältnisse  gebräuchlich: 
EngKeebe  Maiebtnenfabrikoi  arbeiten  im  allgemeinen*)  nach  den  toa 
Whitworth  angegebenen  Vtfh&ltnissen.  Zu  der  luer  angefDgten  Zotammea» 
ttellong  Bfli  bemerkte  daie  1  engl.  Zoll  =  25,4  mm  miaat. 


Äusserer 

Anzahl  der 

Verhältnis 

Äuggerer 

Anzahl  der 

VerbÜtuf  1 
derOanghSbl 

Durchmesser 

Gewmd- 

der  Ganghobe 

JhirchmeaMr 

Gewind- 

der 

gange  auf 

zum 

der 

rrUnge  auf 

tarn 

Schrauben 

1  Zoll  Länge 

Durchmoä&er  i 

Sciirauben 

l  ZoU  Lunge 

Zoll 

24 

1  :  V/,  ! 

Zoll 

•t 

l  :  9 

n 

20 

1  :  ö 

4 

1  :  10 

n 

18 

-  (  4 
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8 
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■  1<5 
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1  :  6'  , 
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♦» 

8V4 
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'  1 

ti 

22 

1  ;  ö 

>» 

3V4 
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j  / 
■« 

II 

11 
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>i 

8 
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J 

4 

ft 

10 
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4 
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/s 
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9 
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1 

i> 

Ö 
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II 

7 
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« 
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M 

7 
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5 

t» 
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I» 

6 

1  :  bV* 

57, 

1 » 
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-  '  a 

1  :  13»/„ 

tt 

6 

1  :  9 

57a 

»• 

1  :  14  7|« 

PI 

b 

1  :  87, 
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II 

l :  14  */, 

1% 

»» 

5 

1  :  SV« 

6 

w 

2Vi 

IV. 

tt 

*v, 

i  :  öVi« 

2 

»» 

4Vt 

1:9 

Eine  ziemlich  zu  denselben  KrL'rbnissen  fübren  lo  Tlrj/f-l  bes^tebt  darin,  den 
Durchmesser  der  Schraube  mit  0,08  zu  multiplieieren,  zum  Produkt  l  mm  hin- 
sosuzftblen  und  die  Summe  als  das  Mass  der  Steigung  anzunehmen.  Hierntek 
bekommt  man  beiipielawetie  fBr  Sebranben  Tom 


»)  Z.  d.  V.  d.  I.  1888,  S.  885  bis  890. 

*)  VergL  übrigens  Z.  d.  V.  d.  I.  l&bS,  S.  260. 
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Dnxohmetter 
5 


10 
SO 

so 

50 

75 
100 
125 
150 


II 


II 


CkuighOba 

(  0.4  H 

h  1)  = 

1,4 

mm 

(  0,8- 

-1)  = 

1,8 

(  1.6- 

-1)  = 

2,6 

w 

(  2.4- 

-1)  = 

8,4 

n 

{  4,0  H 

-1)  = 

5,0 

ft 

(  6,0- 

-1)  = 

7,0 

n 

(  B,0- 

-1)  = 

9,0 

»» 

(10,0  H 

-1)  = 

11,0 

»f 

(12,0  H 

hl)  = 

13,0 

„ 

Für  Schrauben  unter  20  mm  Dtirrhrnp?-pr  fallen  hiemach  die  Gewirdr  etwas 
grob  aus.  Dies  ist  Tennieden  b«i  der  Ton  Bodmer  aufgestellten  Folge,  welche 
vorschreibt: 

bei  Schrauben  vom  Gftnge  auf  Ganghöhe 

Durehmeiaer  25  mm  LRoge  mm 

8f  8Vi  4,  4V,  mm  50  0,5 


5,  5V»  6 
6V„  7,  8 
9,  10,  11 
12,  13 
14,  15 
16,  18 

20,  22 

21,  26 
28,  SO 
82,  84 
88,  42 
46,  50 


n 
»I 


I* 


n 


30 
25 
20 
17 

14  V, 
12V, 
10 

9 

8 

7 

8 

5 


0,83 
1 

1,25 

1.47 
1,72 
2 

2.5 

2,78 
3,33 
8,57 
446 
5 


Erheblich  abweichend  hiervon  und  schwankend  er^ben  sich  aus  der  ünter- 

snchang  einer  grossen  Anzahl  guter  und  schöner  (teils  schmiedeiaRmer,  teils 
stählerner)  Schrauben  aus  deutschen  Werkstätten  nachstehende  VerbiUtnisse: 


Gänge  auf 
1  em 

Durohmeiser 
mm 

Gäng«  aal 
1  «m 

Dnrchmemer 
mm 

Ginge  auf 
1  em 

1.5 

8 

26  bis  32 
17  „  24 
15  „  20 
12  14 

6 
9 
12 
15 

10  biä  13 
8   „  11 
6   „  8 
5  „  7 

18 
21 
24 

4  bis  5 
8  „  4 
8Vs 

Empli»lil«Biiraii  und  f&r  die  gewöhnlichen  Falle  genügend,  sofern  nkht 
Schrauben  von  mehr  als  10  mm  Durchmesser  erfordert  werden,  ist  nachvereeich- 
nete  Stufenfolge^  welche  5  Abstufungen  der  Dicke  und  für  jede  Dicke  zweierlei 
Otwinde  (dae  eine  doppelt  so  fein  ws  das  aadera)  entbftlt: 


Äusserer 
Denhaiener 

mm 

G&nge  auf 
1  an 

YeriiBltms  der 

Garf:Vi"ihe  zum 
Durchmesser 

G&nge  auf 
1  em 

Verhältais  der 

GanpVi'ihp  zum 
Durchmesser 

4 

12 

1  :4,8 

24 

1  :  9,6 

5 

10 

1:5 

20 

1:10 

6 

9 

1  :5,4 

18 

1  :  10,8 

8 

1  :6,4 

16 

1  :  12,8 

10  ; 

6 

1:6 

12 

1:12 
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Der  Verein  deateoher  lagtnMiiTe  (vergL  8»  810)  hat  fblg^nde  YerbilftBi«» 

jcew&hlt: 


tfolzen* 
Durchmesser 

OugbOlM 

IHM 

Ougliefo 
Wim 

Dorchmeaser 

ocnluasel- 
weite 
mm 

1.0 

0,75 

3,5 

It 

• 

1.0 

0,75 

4,5 

11 

r 

1.« 

0,9 

8.8 

14 

8 

1,2 

0,9 

6,8 

14 

8 

1.4 

1,05 

6,9 

18 

10 

1.4 

1,05 

7.9 

18 

J8 

1,6 

1,8 

9.6 

88 

14 

1.8 

1,35 

11,3 

25 

16 

2,0 

1,5 

13,0 

28 

18 

2,2 

1,65 

14,/ 

31 

90 

2.4 

1,8 

16,4 

34 

.88 

2.8 

2,1 

17,8 

37 

84 

2.8 

2,1 

19,8 

40 

86 

ÄP« 

2,4 

81,8 

48 

88 

8,8 

2,4 

23,2 

46 

80 

3,6 

2,7 

24,6 

49 

82 

3,6 

8,7 

26,6 

52 

86 

4.0 

8,0 

80,0 

58 

40 

4,4 

8,8 

88,4 

64 

Ffir  die  Venebraiibiiiiffeii  letaniiedciiemer  Qandbren  bat  man  In  Enghod 
folgende  VerbAltnieee  eingefQhrt,  wonacn  die  Gewinde  ftiner,  als  nach  ooifH 
Tafel  für  den  HaMbinenban  (S.  810),  aosfallen: 

ümerer  Durcbmeeier  der 

,    Röhren  2^11   V«        V.   V,   *U   1    IV*  IVi   IV4  2 

Annerer  Durchmener  der 

Rohren  und  Scbrau* 

bengewinde    .    .    .  V4  V.  Vi  »Vi«  IV«  iVw  iVi.  1"/»  1»*/«  2Vi 

Tiefe    des  Schrauben- 
ganges   „     V»  V»,  V»  V»4  Vt4  V„  Vit  V»  V,«  Vtt 

Aneahl  der  Gänge  aot 

1  Zoll  engl.    ...      „      2%    19    19    14    14    11    11    11    1!  11 

f  An  messingenen  Gasröhren  von  V^,  ,  Vs  "nd  Zoll  innorern  Dnrc^.- 
mesier  findet  man  übereinstimmend  26  Gewindgänge  auf  1  Zoll  und  eine  Gaug- 
üefe  Ton  Vn  Zoll. 

Es  mögen  hier  noch  die  Verhriltnisse  der  Gewinde  eiserner  Holzschran- 
ben,  welche  weit  augeinanderliegende,  dünne  Gänge  haben,  angeführt  werden, 
obgleiob  deren  Ercengung  mitMi  Werkseagen  itattfindet»  welelw  naeh  Art  dm 
Ckrwiadeiebneident  anf  der  Dfebbaak     w.  o.)  wirkea. 


Xiuaerer 

Durchmesser 

mm 

Ansaht  der 

Gänge  auf 
1  cm 

Verhältnis 
d.  Ganghöhe 

Durchmesser 

Tiefe  der 

G'inf^e 
mm 

yerfaUtaie  d.  QMfiM^ 

smn 

Durchmeeser 

Steigung 

11 

2,5 

1  : 2,75 

1,95 

1:5,64 

1 !  2,05 

5,75 

4.8 

1  :  2,78 

1,25 

1  :  4,60 

l :  1,67 

4,25 

6 

1  :  2,55 

1.00 

1  :  4,25 

1  : 1,67 

2 

10,8 

1  :  2,16 

0,50 

1  :4,00 

1 :  ^ 

Digitized  by  Google 


WakieogilUHcliineii  m,  t.  WerksUlek  anabbftagigtt  Ffllmiiig  d.  Werkseiigt.    Sl  3 


Hinsichtlich  des  WeMiis  und  der  Wirlmngsweise  der  Werkzeuge,  welche 
ram  Gewindeschneiden  nnt^r  Fdhrung  des  Werkzeugs  durch  das  Werk* 
rtflck  benutzt  werden,  beziehe  ich  mich  auf  frühere  (T,  421)  Erörterungen. 

An  einer  Schraubenschneidmaschine  für  Schraabcn  von  6  bis  32  mm  Dicke 
wurde  von  Harti^  als  grOwte  stündliche  Leistnng  die  Ilerstellan^  von  Matter- 
gewinden in  Sehmodeiscn  in  der  Länge  L  —  2,55  M  beobachtet  bei  82  mm  Ge* 
windedurchmeuer  nnd  17  minutlichen  Umdrehungen  der  Scbneidkluppe;  das 
Gewinde  war  bei  einmaligem  Durchgang  fertig;  der  Arbeitrrer brauch  e^ab  sich 
bierbei  im  Leergang  zu  Iv«  s 0,187  Pf6raeiltrEe&,  im  Arbeitsgttng  9fkNsslJK9 
Pferdertirken;  allgemein 

y,  ^  0,08  -h  0,0022  Pferdestärken, 

wenn  Ug  die  ninntliche  Umdrehongszahi  des  Schneidieuges  bezeichnet,  sowie 
der  ArbeitiverbraiMh  bei  Hentellnng  ■ehmiadeisemer  Sebiwilwnspindelii 

isr  =  .Y.  -f  Pferdestärken, 

bei  Eneognsg  •efamiedeiienier  Schraubenmuttern 

IV  =  Hr.  +  Pferf-ttrken. 

wenn  L  die  siOndiich  gelieferte  Länge  in  Metern,  d  den  äusseren  Gewindedurch' 
meiaer  in  M ülimeteni  beniehiiet. 

Bei  der  YerarbeitoBg  ta  Sehraaekwaren»  FiUgran  n.  e.  w.  wird  Qold- 

und  Silberdraht  oft  auf  leiner  ganzen  Länge  mit  höchst  feinen  und  seich- 
ten Schraubengängen  versehen,  welche  ihm  eine  matte,  gereifte  Oberfläche, 
gleichsam  das  Ansehen  einer  aus  feinen  Fllden  dichf  -/n^ammonijfedrehten 
Schnur  geben,  daher  der  Name  Kordieren ')  für  diese  ArV)eit.  Man  be- 
dient sich  hierzu  der  Kordiermaschine,  einer  kleinen  und  einfi^en 
Yorriditiiiig,  deren  weseotliebeter  Beatsadieil  mne  in  üurer  Achse  durch- 
bohrte fltihleme  Spindel  von  4  hie  6  m  Llnge  isL  Am  Tordem  Ende 
dieser  Spindel  ist  eine  Art  sehr  kleiner  SchraahenUnppe  mit  zwei  Backen 
oder  ein  feines  Scbneideisen  mit  Löchern,  ^ven  Grösse  der  Dicke  des 
Dr<ibtes  entspricht,  angebracht.  Der  Draht  wird  durch  die  Öffnung  am 
hintern  Ende  der  Spindel  eingeschoben  und  geht  in  gerader  Richtung 
durch  die  Backen  oder  das  Schneidcisen,  während  dieses  samt  der  Spiu- 
del  schnell  umgedreht  wird.  Letzteres  geschieht  entweder  dorch  Bad 
nnd  Getriebe  oder  dnreh  ein  Bad,  eine  Bolk  and  eine  Sehnnr  ohne  Ende; 
in  beiden  Fällen  bewegt  der  Arbeiter  mit  der  einen  Hand  dis  Knrbel 
nnd  lenkt  mit  der  andern  den  Draht. 

2.  WerkaengiMwliIiieii  mit  rom  Werkstftek  vnftbhiagiger 
Fflkrnng  des  Werksengs  gegenfiber  dem  Werkstüek. 

Die  i;'uhrung  zwischen  Werkzeug  und  Werkstück^)  ist  in  der 
Begel  eine  sasammengesetzte,  indem  das  Werkzeug  anf  seinem  Wege 
gegenüber  dem  Werksttlck  nnr  in  wenigen  Fallen  die  (winkelreeht  za 
diesem  Wege  gemessene)  Tolle  Breite  des  letzteren  zu  gleicher  Zeit  be- 
arbeiten kann,  Tidmehr  rar  Zeit  nnr  einen  Teil  derselben,  einen  StreifoL 

•)  Prechtl,  Technolog.  Encyklop.,  Bd.  4,  S.  SSO. 
*)  Z.  d.  V.  d.  L  1884,  S.  113  n.  Abb. 
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bearbeitet  und  so  schrittweise  zum  Ziel  gelangt.  Man  nennt  die  gegen- 
sätzliche Bewegung,  welche  in  der  Richtung  der  Spanbildung  stattfindet, 
allgemein  Arbeitsbewegung  und  gebraucht  in  gleichem  Sinne  das  Wort 
Arbeitsgeschwindigkeit. 

Weniger  ist  man  einig  über  die  Benennung  der  zweiten  Bewegung« 
weleho  im  weeentlieheB  whikelreeht  m  ersterer  liegt,  und  die  Breite  dei 
Sur  Bearbeitung  gelangenden  Streifens  bestimmt.  Hier  soll  sie  Sollelt- 
bewegnng  genannt  werden«  nnd  wenn  sie  stetig  ist,  Ton  der  Sehalt* 
gesch windig k ei t  die  Bede  sein,  weil  nach  meiner  Beobachtong  diiie 
Bezeichnung  meistens  gewählt  wird.  Statt  dessen  wird  nicht  selten  von 
der  Zuschiebung  oder  dem  Vorschub  gesprochen  bezw.  der  Zuschie- 
bungs-  oder  Vorschubs-Geschwindigkeit.  Die  Schaltbewegung,  das  niüge 
von  vornherein  bemerkt  werden,  bestimmt  zuweilen  ausschliesslich  die  Span- 
breite,  zuweilen  aussrhlicsslich  die  Spandicke;  in  vielen  Fällen  beeinflusst 
sie  beides;  immer  ii>t  sie  erheblich  geringer  als  die  Arbeitsbewegung. 

Die  Bahnen,  Iftngs  welcher  die  beiden  Bewegungen  stattfinden«  sind 
entweder  geradlinig«  kreisförmig  oder  enders  gekräomt;  man  Termsg 
dnreh  entspreebende  Paarong  der  Bahnen  dicjjenigen  Fliehen  sn  enenges, 
welche  die  Technik  gebraucht:  geradlinige  Arbeitsbewc^fong  (Erzeugende) 
und  kreisfSrmige  Schaltbewegung  (Leitlinie)  bringt  z.  B.  je  nach  Um* 
ständen  eine  Kegel-  oder  eine  Walsengestalt,  oder  diejenige  einee  Hyper- 
boloids hervor,  u.  s.  w. 

Die  Führung  in  gerader  Linie  erfolgt  längs  eines  geraden  Stabes  (oder 
einer  Furche)  überall  gleichen  Querschnitts.  Will  man  über  die  Brauchbarkeit 
der  Tenehiedenen  möglichen  Querschnittsgestalten  ein  ürtoil  sieh  bilden,  so  mvm 
man  eie  in  RQcksicht  auf  die  Ausgleichung  der  unvermeidlichen  Abnutzungoi 
betrachten.  Man  findet  dann  bald,  daaa  der  walzenförmige  Stab,  die  Stange 
mit  kreiäi'Ormigem  Querschnitt  am  ungeeignetsten  für  die  yorli^ende  Führongs* 
art  ist  Man  ivebraneht  ihn  deshalb  teils  nor  noeh  ans  alter  (Mwolmheii  tob 
in  solchen  Fällen,  in  welchen  Nebeniuisttnde  eine  andere  Quenehntttsgertatt 
des  Stabes  augachliessen. 

Eine  Abart  des  walsenfOrmigeu  Stabes  ist  diejenige,  welche  durch  Ein- 
schneiden einer  Furche  oder  Nut,  Auflegen  einer  ■ogenanaten  Feder  oder  durdi 
Abflachen  geeignet  gemacht  wird,  eine  Drehbewegung  des  geführten  Stückes  xa 
verhindern.  Die  Ausgleichbarkeit  der  Abnutzung  ist  bei  ihr  ebenso  anzu- 
kommen« als  bei  der  Han]rtart. 

Der  vierkantige  Stab,  Fig.  66,  ist 
weit  vorteilhafter,  indem  dessen  Abnutzung, 
sowie  diejenige  der  auf  ihm  gleitenden 
Flächen  durch  die  NachsteUbarkeit  sweior 
dieser  Flächen  voUtttadig  ausgeglichen  wer- 
den kann. 

Der  dreikantige  Stab,  Fig. 67,  über- 
nSi  87.  ragt  den  vorigen,  weil  bei  ihm  die  Nach- 

steUbarkeit einer  Fläche  genügt,  um  die 
samte  Abnutzung  auszugleichen.    Er  ist  infolgedessen  der  beUebteste. 

Auf  den  Ubige  des  Stabes  geführtea  Geratend  wirken,  je  naoh  der  Ver- 
wendungswciso,  bezw  dem  Zweck  der  Führung  verschiedene  KrÄfte,  welche 
nicht  allein  versuchen,  ihn  von  dem  geraden  Wege  abzulenken,  sondern 
auch  ihn  in  der  einen  oder  anderen  Richtung  zu  drehen  streben.  Sowohl 
der  vierkantige,  als  auch  der  dreikantige  Stab  vermögen  nun  ohne  weiteres 
mit  Erfo];^  .solchen  Bestrebnn£:en  entgegen  zu  treten.  Man  erkennt  aber  sofort, 
dass  bei  einer  versuchten  Drehung  in  einer,  durch  die  Achse  des  Führung«- 
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Stabes  ^'phenden  Ebene  nnr  die  Flachenteile  in  Wirksamkeit  treten,  welche  am 
Tordereu  und  hinteren  Ende  der  Führung  sich  befinden  und  dass  diesen  die  Er- 
füllung ihrer  Aufgabe  am  so  leichter  wird,  je  weiter  sie  voneinandor  Ontfant 
liad.  Man  macht  deshalb  die  Führung  lang,  bildet  «ic  :^uch  wohl  aus  zwei 
knnen,  miteinander  fest  verbandenen,  aber  Toneinander  entfernt  liegenden 
Fttkningen.  Eine  Tersnebfee  Dndraog  um  die  Aohie  det  BMm  wird  dagegen 
durch  die  Flächenteile  verhindert,  welche  den  Kanten  des  Führungsstabes  nahe 
üigAn.  Deshalb  beschribukt  man  sich  nicht  selten  auf  die  Verkörperung  der 
Kttttten,  wftfarend  die  duwieeben  übenden  FMohett  feÜen,  oder  doeh  mrfiek- 
treten.  Bei  1er  dreikantigen  Führung  geht  man  noch  weiter,  indem  man  nur 
zwei  der  Kanten  benutzt,  Fig.  68.  Die  Figur  stellt  eine  gebrinchliohe  Führung 
der  Bettplatte  B  einer  Drehbank  längs  dem 
Bett  ^  derselben  dar.  Das  für  die  OeeSeltniig 
des  Querschnitts  der  führenden  Flächen  mass- 
gebende Dreieck  ist  diurch  gestrichelte  Linien 
daigeeteUt,  Man  erkennt  ans  der  Figur  ohne 
weit  er  dass  die  eine,  hier  die  untere  Kante 
entbehrt  werden  kann. 

Wenn  dae  gefBkrte  SMek  ein  so  bedenten- 
dea  Gewicht  hat,  la-^^  p.<  durch  letzteres,  trotz 
der  sonst  einwirkenden  Kräfte  stets  auf  die  es 
«tlltwnde  FVlinnigiflBche  gedrflckt  wird,  eo  kann 
diejiMii^;-'  Ffihrungsflache  entbehrt  werden,  welche  'N^ 
andernfalls  das  Emporheben  zu  verhindern  hat. 

Ei  (lUIt  sodann  auch  in  der  senkrechten  Richtung  das  Bedürfnis  der  Nuchstell- 
barkeit  fort  Fig.  69  ntellt  als  ein  hierher  gehöriges  Beiipifll  den  Querschnitt 
der  Schlittenfuhrung  für  oine  schwere  Hobelmaschine  dar.  B  bezeichnet  dae 
Bett,  welches  mit  zwei  Furchen  rechteckigen  (Querschnitts  Temehen  ist,  S  den 
Seblitteo,  deaeeik  iwel  vonpringeode  FUohen  in  den  IVirchen  gleiten.  In 
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sonl: rechter  Bichtunr:  ist  so  die  Führang  hinlänglich  gesichert,  in  wagerechter 
Sichtung  übernimmt  die  rechts  liegende  Kante  de«  Schlittens  allein  die  Führung, 
indeu  eine  am  Bett  feste  und  eine  «nitellbnre  Leicfce  L  den  1>etreflienden 
Schlittcnteil  zwischen  sich  nehmen.  Auch  link.s  eine  ühnlicho  Führung  in  wage- 
rechter  Richtung  anzuordnen  ist  unnötig,  aber  auch  unzulässig,  da  die  durch 
Temperaturwechsel  herbeigeführten  Dehnungen  des  Schlittens  S  und  des  Bettes 
B  veEiebieden  sind  und  deshalb  Klemmungen  veranlassen  würden.  Die  in  der 
Figur  linksseitig  zu  erkennenden  Leuten  haben  lediglich  den  Zweck,  das  Schmier- 
mittel zusammen  zu  halten. 

Die  dreikantige  Führung  lässt  im  vorliegenden  Falle  fd.  h.  wenn  der  ge- 
fahrte Teil  A,  Fig.  70,  gegenüber  den  einwirkenden  Kräften  schwer  genug  ist) 
auf  jede  stellbare  Fläche  verzichten:  es  erhalten  die  führenden  Flächen  einen 
winnslfBmiigen  Qnersdhnttt,  und  der  Stab  heisst  Schweinsrücken.  In  man- 
chen Fallen  wendet  man,  wie  Fig.  70  darstellt,  nur  für  die  oine  Fläche  die 
Sehweinsrückengestalt  an,  während  die  andere  Fläche,  um  der  verschieden- 
artigen Dehnung  freies  Spiel  zu  gewähren,  eben  gestaltet  ist.  Sollen  die  GleiV 
flächen  gut  gesdimiert  werden,  so  kehrt  sich,  um  eine  den  ölubfluss  bindernde 
Binne  ni  bilden,  die  Schweinsrückenkante  nach  unten.  Der  Kantenwinkel  der 
letzteren  wird,  je  nach  den  vorliegenden  Umständen,  zwischen  60*  und  120"  ae- 
W&hlt.  Man  wolle  beachten,  dass  die  Schweinsrückenillbning  wagereohtn  Kfftften 
gegenftber  schwächer  ist,  ale  die  Torbin  beschriebene  vierkantige. 
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Die  Führung  im  JCrpi-^e  :.:eHngt  ohne  ^Schwierigkeit  mittels  JerSpü  '-^n 
(I,  561,  580).  Sie  ist  ebensoleicht  anzubringen,  als  genau  in  ihrer  Wirkungs- 
weise and  hat  durch  diese  Eigeoachafben  vornehmlich  das  hohe  Ansehen,  welches 
die  Drehbank  genieirt,  herbeigaßlfavt.  Einerseits  erweitert  si  <  h  zu  dflnkagfll« 
fSrmiffen  Lageruni^n,  welchen  man  solchen  Spindeln  oder  Zapfen,  denen  genane 
Ereisfahrang  anvertraut  wird,  zu  geben  pflegt^),  anderseits  zu  der  Kreis- 
fOhran^,  w«tehe  ant  einem  einzigen ,  sehr  niednoen  abgestoniiifteii  Kegel  tob 
gro.saera  Durchmesser  besteht.  Die  äussere  Eegeln&che  kann  bei  letzterwähnter 
Führung  entweder  mit  dem  treführten  Gegenstande  A  (Fig.  71)  oder  dem  führen- 
den Maschinengestell  Bi  (Fig.  72)  Terbunden  sein,  so  da»s  die  hohle  Kegelfläche 

.  an  B  bezw.  Ai  angehrteht 

I  ist    Ein  Ring  C,  bezw.  Ci 

j  "  —  '    "  B  i«t  nachstellbar,  sodass  er 

zur  Ausgleichung  der  Ab- 
nutzungen tn  dienen  yermag. 

Führungen  für  anderf 
als  geradlinige  bezw. 
kreisförmige  Bewegun- 
gen können  zwaTit:-i:i'.fig 
entweder  durch  Hebeianord- 
nungen  (von  denen  man  aber 
-j^  nur  sehr  selten  Gebrandi 

macht)  oder  durch  ent«ipre- 
chend  gekrOnunte  Schienen  oder  Lehren  herbeigeffihrt  werden.  Letztere  Fflh- 
rungsart  bildet  die  Begel.  Da  jedoch  die  Krdnmung  solcher  Schienen  nicht 
gleichförmig  ist  (sonst  wären  sie  kreisförmig  und  deckten  sich  mit  den  w.  C. 
angegebenen  FQhmngsmitteln),  so  ist  unmi'iglith,  7;u  der  die  Gestalt  der  BahTj 
angebenden  eine  zweite  in  überall  gleichem  Abstände  so  anzubringen,  daas  ein 

Sffttlirtes  Stock  zwischen  diesen  FIftehen,  oder  sie  von  nntien  be^lhrend,  mit 
neu  stets  in  Fühlung  bleU,en  kann.  Es  ist  daher  nur  m5gHch,  das  goftihrte 
Stück  mitteis  nachgiebigen  Druckes  gegen  die  führende  Fläche,  bezw.  die  ent- 
sprechend gekrümmte  Schiene  zu  pressen.  Die  geführte  und  führende  Fläche 
Mrtthren  sich  dabei  aus  leicht  ersichtlichen  Gründen  nur  ttnge  einer  sehr 
schmalen  Fläche,  wodurch  die  Abnutzung  eine  verhältnismässig  grosse  wird  und 
womit  die  erzielte  üngenauigkeit  im  Einklang  stehL  Man  ist  deshalb  bestrebt, 
die  en  erzeugenden  GMtalten,  »olange  lie  penan  wiedergegeben  werden  toUeii, 
m  zu  wählen,  daps  sie  durch  FOhruBgen  in  gerader  linie  nnd  im  biae  be» 
schrieben  werden  können. 

Die  Fühnmgen  bilden  eine  Hauptignindlage  fftr  die  hier  in  Fngb 
kommenden  Maediinen. 

Erstere  sind  selbstverstftndlieh  so  einxorichten,  dus  sie  den  anftreleii« 
den  Krttften  gewachsen  sind.  Leider  fehlt  es  noch  an  genflgenden  Ver- 
suchen, um  die  in  Rede  stehenden  Kräfte  einigermassen  rjenan  nennen 
zu  können.  Sie  hängen  von  zahlrei'hpn  TTmstUiiden  ab  (I,  ;i80).  man 
hat  bei  den  bisher  vorliegenden  Verbuchen  (V\e  <; estalt  der  Schneidkante 
zu  wenig  beachtet,  da  man  übersah,  dass  dieselbe  als  abgerundet  zu  be- 
trachten ist,  und  deshalb  solche  Zahlen  gewonnen,  welche  nur  ftlr  den 
gebräuchlichen  Betrieb  eine  Bedeutung  haben. 

Hiernach  nmss  man  annehmen,  dass  der  Widerstand,  welchen  das 
Werkzeug  in  der  Richtung  der  Arbeitsbewegung  erfahrt,  zwischen 
folgenden  Grenun  schwankt: 


')  D.  p.  J.  1874,  älS,  453  m.  Abb.;  188S.  344  192  m.  Abb. 
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fitr  SdimiedeiBen  und  CKuBieiseii    75  bis  150  kg 

„  StaM  100  „  220  „ 

„  Bronze  50  „  100  „ 

auf  1  qmm  das  Spanqueraehnittes,  In  den  Alnaestungen,  welche  der  Span 
Ter  leiner  Ablösung  hatte,  bezogen.  Wink^lxeeht  snr  Arbeitabewegung, 
m  der  Ebene,  in  weleber  der  8pan  abrollt,  reebnet  man  anf  Vs 
Druckes;  jedoeh  i£t  das  ganz  willkürlich,  indem  (vergl.  I,  382)  derselbe 
teilweise,  nämlich  dann,  wenn  das  Haken  eintritt,  negativ  wird,  aber 
bedeutend  ist,  soltald  man  nur  sehr  dttnne  SpKne  abnimmt,  nnd  mit 
kleinem  Ansatzwinkel  arbeitet. 

Die  Spandicke  wird  im  allgemeinen  gewählt  zwischen: 

0,2  mm  bis  2  jnm  für  alle  Metalle  und  alle  Metallbeiffbeitlingemaedlinen, 

Hiit  Aitsnahnie  clor  Fräs-  und  Bohrmaschinen; 
0,1  mm  bis  i  vnn  desgl.  für  PrUsm aschinen; 
0,05  bis  0,3  mm  desgl.  für  Bobrniaschinen. 

Ansnahmsweise  kommen  grossere  Spandicken  vor. 

Die  Spanbreite  schwankt  zwischen  1  mm  und  wemger  einerseits 
und  3j  cm  anderseits,  i 

Es  sollen  nun  durch  die  kxElLe,  welche  zwischen  Werksiücii.  und 
Wedoeng  «iftreten,  weder  Drtteke  anf  die  Fflbmngen  anegetlbt  werden, 
iraldie  eineneitB  letztere  zu  sehr  abnutzen,  noch  eoldie,  weläe  zn  groeeea 
elzBtiiehee  Anzweicihen  derselben  veianlasaen.  Ersteres  bedingt  aber,  den 
Dmck  auf  jedea  qmm  der  Führungsflftehen  nicht  über  0,2  kg  zn  steigern, 
▼enn  die  letzteren  nnr  fettig  gehalten  werden  kennen,  aber  höchstens 
ftnf  1  kg  zu  bemessen,  wenn  man  sie  gut  in  Schmiere  halten  kann. 
Der  zulässige  Grad  des  unvermeidlichen  elastischen  Aasweichens,  bezw. 
Durchbiegens  der  Führungen,  wie  der  sonstigen  zum  Ausgleich  der 
zwischen  Werkst  iii  k  und  Werkzeug  auftretenden  iviiifte  dienenden  Teile 
ist  bi^hex  fast  gur  niclxt  uuteräucht;  man  sucht  im  allgemeinen  die  be~ 
tnAnden  Maaehinenteile  möglichst  starr  zu  machen  und  richtet  sich  bei 
WaU  der  Abmeaningen  nach  guten  Beispielen. 

a.  Werkzengmasobinen,  bei  weleben  die  Arbeitsbewegung 
und  die  Schaltbewegung  regelmftssig  geradlinig  ist.  Es  ge- 
bSien  liierher  die  Hobel-,  Feil-  und  Stossmaschinen.  Man  nennt  im  all- 
gemeinen diejenigen  Maschinen  Hobelmaschinen,  bei  welchen  jede 
emzelne  Arbeitsbewegung  Verhältnis' müssig  lang  ist,  auch  im  allgemeinen 
äir  dl,  k^iten  SpSne  nbireboben  wtrdcn,  wUhrend  die  aschinen,  deren  hin- 
und  hergfclieiideb  Schneidwerkzeug  (iStichel,  Stahij  einen  kürzeren  Weg 
zurücklegt,  auch  weniger  dicke  Späne  ablöst,  Feilmaschinen  heissen, 
wenn  die  Stichelbewegong  wagerecht  ist,  dagegen  Stossmaschinen,  wenn 
der  Stichel  in  senkrechter  Bichtang  sich  veraehiebt. 

Es  ist  nnvenneidlicb,  dass  der  Stichel  gegentlber  dem  Werkstück 
auf  demselben  Wege  zorliekkebrt,  welcher  vorher  zum  Abheben  des  Spanes 
diente.  Damit  nun  der  Bficken  der  Stichelschneide  nicht  gezwungen  wird, 
auf  diesem  Rückwege  die  erzeugte  Schnittfläche  aufb  neue  um  dm  Ab- 
nmdongshalbmesser  der  Schneide  (I,  380,  440)  zurückzudrlingen  (was 
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ZD  iiim9tig6Bi  Abnntsen,  Wftrmeentwiokoln  und  ArbtttoT«rla8t  flllireii 
wird),  pflflgt  naa  die  Stichel  in  der  Weise  festiuhalten,  dass  sie  zwar 
eine  unwandelbare  Lage  haben,  solange  sie  arbeiten,  beim  Rücklauf  aber 
80  ausweichen,  daes  die  Soluieide  nnr  leicht  Uber  das  Werkstück  gleitet. 

Die  Hobelniascbinen,«  auch  wobl  Planb obelmaschinen  genannt, 
sind  wesentlich  für  die  Ausarbeitung  obf^ner  Flächen  gebaut.  Das  Arbeit- 
stück ist  auf  einem  wagerechten  gusäeiserüen  Tisch  befestigt,  der  Stahl 
steht  senkrecht  auf  demselben  (in  einzelnen  Fällen  schrUg  oder  auch  wage- 
recht) und  hat  am  Ende  seine  Schneide;  er  ist  an  einer  über  dem  Tisch 
angebnohten  Vorricbtiing  (Support,  Stichelhalter,  Stiehelhant, 
Meiseelhalter)  befestigt,  in  welcher  ihm  mittels  dnrdi  Schrauben  be> 
wegter  Schieber  em  Versetceu  nach  der  Breitenrichtung  des  Tiaohee,  so- 
irie  Heben  oder  Senken  gestattet  ist  Im  übrigen  sind  zwei  Haupt-Bau- 
arten gebräuchlich:  entweder  bewegt  sich  der  Tisch  oder  Schlitten  mit 
dem  Arbeitstücke  seiner  Lange  nach  unter  dem  Stahle  auf  gehobelten 
Flächen  des  Geätelles  (Bettes)  hin  (was  durch  Zahnstange  xind  Getriebe, 
Krumm/apfen  und  Zugstange,  Kurbel  und  Kurbelschwinge,  eine  Schran- 
benspiaJcl  mit  sehr  stark  steigendem  Gewinde  n.  s.  w.  bewirkt  wird;*) 
oder  es  liegen  Tisch  und  ArbeitotUck  fest  und  das  Sticheiiiauä ,  welches 
alsdann  eine  Art  Sehlitten  bildet,  wird  auf  wagereehter  Fflhrung  über 
«UMselbe  oder  neben  demselben  fortgesohoben. ')  In  dem  einen  wie  in 
dem  andern  Falle  entsteht  durch  die  erwBhnte  Bewegung  ein  geradsr 
Schnitt  über  die  ganze  Länge  der  zu  bearbeitenden  Fläche,  nach  dessen 
Beendigung  der  bewegte  Beetandteil  (Tisch  oder  Stichelhaus)  die  rück- 
kehrende Bewegung  machen  muss.  Nach  jedem  .Schnitte  wird  der  Stahl 
um  einen  kleinen  Betrag  in  der  Breitenrichtung  der  zu  hobelnden  Fläche 
Terrückt,  damit  der  nächste  Schnitt  neben  den  vorhergehenden  fJillt  und 
80  nach  und  nach  die  L'anze  Breite  des  ArbeitstUckes  mit  gieichlaafenden 
Schnitten  tiberdeckt  wird. 

Die  Rückkehr  Tische«  (oder  des  Skicheihausos)  im  rochten  Äugen iilicke, 
sowie  die  hiermit  verbundene  VerMtzung  des  Stahles  in  der  Breitenrichtung,  be* 
wirkt  der  Mechanismus  (Stcuerurtrl  selljKtthätig;  nur  die  Iii  Vun^'  r.nd  Srnkün^ 
des  Stahles  (wodurch  dessen  Eingreifen  zustande  gebracht,  geregelt  oder  wieder 
aufgehoben  wird),  bewirkt  oft  die  Hand  eines  AHMitert.  ffin^  uobelmasdibitti 
■ohneiden  nur  beim  Voigehen  des  Tisches  (oder  des  Sticbell)i  andere  bewirken 
einen  Schnitt  im  Hingänge  und  einen  Schnitt  im  fleigaage,  entweder  mittels 


Samml.  von  Zeichn.  f.  d.  Hütte,  1856,  Taf.  4a,  b.  c  und  e.  f;  1858, 
Taf.  42,  1871,  Taf.  lu. 

D.  p.  J.  1830,  86,  133;  1839,  78,  176;  1855,  186.  185;  1861.  162,  16«; 
1&62,  164,  20;  1865,  177,  208;  1868,  ItM),  266;  1883,  S49,  326;  1884,  2H 
145;  1886,  259,  S&O,  260,  867  aämtl.  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  1.  1861,  8.  801;  lSfi5,  ?.  293;   1886,  S.  557  m.  Abb. 

Wiebe.  Skizsenbach,  1869,  fleft  5,  Bl  2  bis  4;  1878,  Heft  1,  Bl.  6i 
1873,  Heft  2,  Bl.  4. 

*)  Armengaud,  Pnbl.  industr.,  Bd.  1,  8.  102,  Bd.  8,  8. 177,  Bd. 8,  &51. 

The  Engineer  1879,  Bd.  48,  S.  150  m.  Sohaub. 

Engineering  1881,  Nov.,  S.  505  m.  Schaub. 

D.  p.  J.  1886,  262,  300  m.  Abb. 

Sogenannte  Blechkanten  ho  beim.:  D.  p.  J.  1878,  839,  80  ni.  Abb*; 
1880,  288,  24  m.  Abb. 
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zweier  entgegengesetzt  stehender  Stähle  oder  mitteli  ein«e  und  desselben  Stahles, 
der  jedesmal  vor  dem  Anfanj^e  einer  neuen  BewPf^npr  von  selbst  sich  umwendet. 
Lässt  man  zwei  Werkzeusre  auf  die  at^ezeigte  Weise  abwecliaelnU  arbeiten,  so 
kann  das  eine  zum  Hobun  aus  dem  dhroben  (Sehroten)  bcatimmt  und  dem- 
gemiss  spitzig  oder  zugeruni  -  sein,  wogegen  das  andere  zum  Glatthobeln 
/Schlichten)  dient.  Die  Geschwindigkeit,  mit  welcher  der  Stahl  auf  dem 
\Arbeit0tttcke  oder  di^s^  unter  jenem  —  fortsdurdtet,  beMgt  bei  Guaaeieen 
5—10  cm  in  einer  Sekunde«  bei  Bearbeitunfj  von  Schmiedeisen  10  bis  2'>  cm. 
Wenn  beim  Rückgänge  kein  Schnitt  stattfindet,  richtet  man  es  gern  so  ein, 
dan  die«e  Bewegung  mit  grfleterer  Oesebwindigkeit  erfolgt  (sohBeller  Bfiek- 
gangi.  als  die  vorhergehend.-  wahrend  des  Schneidens,  und  gewinnt  hierdurch 
erheblich  an  Leistung  in  gleicher  Zeit.  Die  Querverschiebung  de«  Stahles  be- 
Mgt  für  jeden  Schnitt  meist  zwischen  0,5  und  2  mm.  INe  Heiaadachndden 
sind  unter  einem  Winkel  von  60  bis  75°  zugeschärft;  fUr  Gusscisen  soll  nach 
den  Beobachtungen  Jös?el's  der  vortfilhafteste  Wert  des  Zusch&rfungswinkels 
(bei  welchem  das  Spangewicht  für  die  Arbeit^seinheit  das  ^rösste  wird)  51"  sein, 
welcher  Wert  mit  Blkonidit  auf  die  erwfinedite  Haltbarkeit  der  Schneide  jedoeh 
so  klein  ist. 

Im  allgemeinen  scheint  die  Bauart  mit  beweglichem  l^ch  und  während 
dea  Sebnfttfla  featotehendem  Stahle  den  Vorzug  za  TerdieneD,  ongeaebtet  ne  stur 

Folge  hat,  dass  die  Maschine  zweimal  so  lang  sein  muss,  wie  der  längste  darauf 
zu  hobelnde  Gegenstand:  sie  verhindert  besser  das  Zittern  (Schnarren)  des 
Stahles,  weil  diesem  eine  sichere  Haltung  gegeben  werden  kann.  Hingegen 
gerftt  bei  Maschinen  mit  festliegendem  Werkstöck  der  Stahl  weit  leichter  in 
diesem  Zittern.  Es  erklärt  sich  dieser  Umstand  leicht  aus  der  Wirkungsweise 
der  i  iihrungen  Das  geführte  Werkstöck  drückt  durch  sein  Gewicht  schon  die 
FUhrungsBächen  fest  zusammen  und  wird  hierin  dnroh  den  Druck  dea  Werk- 
zeugs (meistens)  unterstützt ;  dagegen  wirkt  im  anderen  Falle  eltenan  nur  da« 
viel  geringere  Gewicht  des  Schlittens,  welcher  den  Stichel  tr^t,  wahrend  der 
senkrecht  zur  Hobelfläche  wirkende  Druck  (meistens)  den  Stichel  zu  heben  sucht. 
Das  Zittern  des  geführten  Stichels  ist  deshalb  nur  zu  verhindern  durch  eine 
spiehmum&eie  Führung,  welche  ein  Abwichen  von  der  vorgeschriebenen  Bahn 
naeh  keiner  Biehtung  geatattet 

ElÄnd  die  Hobelmaschinen  mit  festliegendem  Werkstück  namentlich  zweck* 
m5?«i£^  zum  Bearbeiten  der  allergr^saten  Gegenstände,  deren  Bewegung  sehr  viel 
Kraft  und  Kaum  m  Anspruch  nehmen  und  die  I^änge  der  Maschine  übermässig 
vergrOaaern  wOrde.  Da  bei  denselben  7.ur  Aufnahme  des  Arbeitstucke«  gewöhn- 
lich eine  weite  und  tiefe  Grube  vorgesehen  ist,  so  führen  diese  Maschinen  auch 
den  besonderen  Namen  Gruben-Hobelmaschinen,  oder,  wenn  sie  bestimmt 
sind,  die  schmalen  FlKehen  der  Bleche  an  ebnen»  den  Namen  Blecbkamten* 
bobelmaechinen. 

Gerundete  fliohlo  oder  erhabene)  Flächen  lassen  sich  auf  Hobelmaschinen 
z.  B.  dadurch  erzeugen,  dass  man  das  Werkstück  ^^wischen  Spitzen  spannt  (wozu, 
namentlich  wenn  es  sich  um  hohle  FIScben  handelt,  besondere  Hilfrtvorrichtungen 
erforderlich  sind)  und  die  Schaltbewegung  durch  Drehen  de.s  Werkstückes  her- 
vorbringt. Allgemeiner  anwendbar  ist  das  Verfahren,  das  stark  belastete  Stichel- 
*  bana  dnrdi  eine  entaprechend  gestaltete  Schiene  winkelrecht  zur  Arbeitsfläche 
verschieV'cn  zu  lassen.  Es  kann  die  Schiene  entweder  in  der  Kirlitung  der 
Sehaltbewegi^  oder  in  derjenigen  der  Arbeitsbewegung  liegen,  so  dass  man 
»nf  diesem  Wege  die  Krümmung  der  gehobelten  Flftehe  in  der  dnen  oder 
anderen  Richtung  erzeugt. 

An  einer  der  grössten  Hobelmaschinen  mit  bewegtem  Arbeitstück  wurden 
von  U  artig  folgende  Messungen  und  Beobachtungen  ausgeführt:  Bettlänge 
17,07  m,  Tiseblänge  11,65  m,  Tiacbbreite  1,61  m,  liebte  Weite  und  H9be  zwischen 
den  Ständern  1,92  »i,  Gewicht  des  Tisches  15  000  /,■</,  des  Arbeiistflckes  (Gusb- 
«sen)  4275  kg^  der  ganzen  Maschine  2d  500  kg»  Gewicht  des  stündlich  abse- 
bobelten  Önaaeiaens  G  =  29,6  kg  bei  4,87  m  SchnittlAngOt  16  mm  Scbnitthane, 
1,87  mm  Scbnittbreite,  49  mm  Sc^mittgeaehwindigkeit,  149  mm  Tiacbgeaebwindig- 
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keit  im  Rücklauf,  Arbeitsverbrauch  im  Lee^ang  2i^  =  0,61  Pferdettftrken,  im 
Arbeit«ffang  iV' —  1,49  Pferdestärken. 

Allgemein  kann  m&n  den  Verbrauch  an  Nutzarbeit  für  1  kg  itflndlich  ab- 
gebobeitM  (graues)  GuBseiBeii  (Arbeitswert)  m^  dar  formel 

c  =  0,084  +  ^  PfezdesOKkeii 

berechnen,  woxin  f  des  Spanquenohnitt  in  Qaadratmillimefcttxi  bedeatet,  ao- 

dass  fQr 

f=0,5       1         5         10         20  gmm 

SS  0,294   0,164   0,050     0.047     0,041  Pferdestfirken 

sich  ergiebt.  Kennt  man  daher  das  Gewicht  G  des  stündlich  abgehobelten 
Gusseisens  in  Kilogrammen  und  den  Arbeitsverbrauch  Nq  der  Maschine  im  Leer- 
gang, ao  iit  dar  irbeitev«rbrancli  im  Arbeitqgang  aUgerndn  nitteb  dar  Fonael 

KT  S3  iir«  +  * .  <?  Pferdeattrkm 

m  berechnen. 

Der  Arbeiitwert  t  ist  liOr  andere  Metalle  im  Durcbachnitt  ansaxiehiiieii 

wie  folgt: 

Brome         Sebmiedeieen  Stahl 
c= 0.026  0,114  0,246 

Die  Hobelmaaebiiieo  werden  sn  beatimmieii  eimelaai  Zweeken  und 

Arbeitsverfahren  verschiedentlich  abgtfbiditi: 

BiffelmaBohinen^),  mit  welchen  auf  den  auenien  Riffel  walzen 

der  SpinnTDRsc^iinen  die  dreieckigen  LKngenfarchen  ausgehobelt  werden. 

Dies  sind  kleine  Hobelmaschinen  mit  feststehendem  spitzigen  Hobelzahn, 

unter  welchem  die  auf  einem  Schlitten  wagerecht  gelagerte  Walze  ihrer 

Länge  nach  hinbewegt  und  nach  jedem  Schnitte,  mit  Hilfe  einer  leü- 

sdidbe,  80  weit  tun  ihre  Achse  gedreht  wird,  dan  die  nlohate  Furdie 

in  dem  xiebtigen  Abstand  Ton  der  YOZExugeheiiden  «nftteht. 

Die  so  erzeugten  Riffeln  haben  auf  der  Aussenseite  einen  Grat,  daher  ee 
nOtig  ist,  sie  nachträglich  durch  eine  besondere  Maschine  zn  glätten.*) 

Vollkommener  ausgebildet  sind  die  Kiffelmaschinen  für  die  Schrot- 
walzen der  GetreidemtlUerei.')  Sie  unterscheiden  sich  schon  äusserlich 
von  den  soeben  erwähnten  durch  die  viel  bedeutendere  Grösse  der  Werk- 
rtfloke  nnd  dadurch,  daei  dia  Biffaln  in  der  Bagel  eohmnbwifilrmig  tot- 
Itnfen  müsBen. 

Blechkantenhobelmaschinen.  Das  Hin-  und  Herbewegen  der 
Bleche  behufs  Ebnnng  ihrer  schmalen  Stirnflächen  würde  höchst  unbe- 
quem sein.  Man  legt  daher  die  zu  bearbeitenden  Bleche  in  grosserer 
Zahl  übereinander  und  lässt  den  Stichel  mit  seinem  Schütten  die  Arbeits- 
bewegung  nebst  der  Schaltbewegung  (in  senkrechter  Richtung)  ausführen.^) 

Es  eind  ähnliche  Maschinen  zum  Ebnen  der  schmalen  Endflächen 
fßsadanbenartig  gewOlUer  Bleche  gebaut.^) 


<)  Zeitschr.  d.  Gewerbfleissver.  188S,  8.  66  m.  Abb. 
«)  Polyt.  Central bl.  1865,  S.  594. 

Z.  d.  Y.  d.  L  1887,  S.  1096  m.  Abb.  u.  Quellenangabe. 
*)  Qaellenangabe  8.  81B. 
*)  The  Engineer,  Jan.  1885,  S.  54  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  L  1888,  S.  966  m.  Abb. 
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Die  senkreehtaii  HobelmaBehitien  sind  auch  als  Abart  der  in 
Bede  siehenden  Mafichinengattang  sa  betraobten;  aie  bilden  gleiehieitig 

das  Bindeglied  znm     >ergaTige  zur  folgenden  Gruppe. 

Bei  den  senkrechten  Hobelmaschinen  bewegt  sich  der  Stichel  mit 
si^inem  Schlitten  an  einer  oft  sehr  langen,  senkrechten  Bahn  auf  und  ab; 
ei  hat  nur  die  Arbeitsbewegung.  Das  Werkstück  ist  auf  einem  Tisch 
befestigt,  welcher  um  eine  senkrechte  Achse  (Führung  nach  Fig.  71  oder  7  2 
S.  316)  drehbar  und  mit  dieser  in  zwei  winkelrecht  sich  kreuzenden, 
wftgerechten  Richtungen  verschiebbar  ist.  Die  Schaltbewegung  erfolgt 
dareh  den  Ttaeh. 

SloMmasolifiieiL  «nteiacheiden  aicb  von  der  angezogenen  aenkrecb- 
tan  Hobelmaachine  nnr  dorch  den  kflizeren  Weg  dea  Sticbela  und  die, 
baaptsächlieh  faierdnrdi  herbeigeführte  äussere  Ersoheinmig.  Dar  Stichel 
ist  in  einen  senkrecht  geführten  ^l&h  (den  Stössel)  gespannt,  welcher 

nur  des  Auf-  und  Niedergehens  llShig  ist  und  durch  seine  abwärts  ge- 
richtete Bewegung  eine  senkrechtr  Fljlchc  abhobelt,  wahrend  da''  Arbeit- 
stOck  unter  ihm  nach  jedem  fcjtosise  ein  \v»  nig  fortgeschoben  oder  um 
seine  (senkrechte)  Achse  gedreht  wird,  je  nachdem  eine  gerade  oder  eine 
gerundete  Fläche  zu  bearbeiten  ist. 

Ursprünglich  bediente  man  sich  der  Stossmasebinen  nur  zur  Ausarbeitung 
▼OD  Keilnuten  in  Radnaben>öfihiungen,  welche  zum  Festkeilen  der  Räder  auf 
üuen  Achben  erfordert  werden;  in  diesem  Falle  hat  die  Schneide  des  Stahles 
eine  Breite  gleich  jener  der  zu  erzeugenden  Nut,  das  Arbeitstück  aber  wird  vor 
iedtin  nraen  Sftone  «in  wenig  gegen  den  Stahl  herangerückt  ,  bis  die  nOtige 
l^cfe  erreicht  iat.  Gegenwärtig  kommen  diese  Maschinen  bei  zahlreichen  Ge- 
legenheiten in  AnwenHnnpf.  in  welchen  di\8  Hobeln  in  senkrechter  Richtung  be- 
qcem  und  kein  livnger  Zug  des  Stahles  erforderlich  ist;  so  numentlich  auch  zum 
Woerdurchschneiden  £ehr  dicker  Platten,  in  welchem  Falle  ein  5  bis  12  mm 
breiter  Meissel  vom  Rande  herein  illmählich  bi^.  zum  anderen  Rande  fort- 
Khreitaid  einen  Schlitz  ausarbeitet.  Der  Weg  des  Stahles  (welcher  gewöhnlich 
aadk  dem  Zwecke  geregelt  werden  kann)  bete&gt  ftr  venobiedene  ralle  min- 
dastens  15  em,  aber  selten  über  50  ctn.  Doch  dnd  auoh  sum  Hobeln  senkrech- 
ter Flächen  an  hohen  Gegensstftnden,  die  nicht  gut  anders  als  stehend  bearbeitet 
Verden  können,  Maschinen  mit  grosser  Schnittlänge  (bis  2,5  m)  einzeln  gebaut 
worden. 

An  riner  Nutstossmasrhine  der  grös^ffn  Gattung  wurde  von  Hartit^  l)e- 
obachtet:  Grösster  Stösselhub  cm,  Ausladung  (wagerechter  Abstand  des  btahies 
Ton  dem  n&chstli^enden  Teile  des  Gestelles)  87  cm,  grösste  zulässige  Höhe  des 
Arbeitstückea  50  cm.  Gewicht  des  Stössels  325  kg,  (Gewicht  des  stündlich  ab^e« 
hobelten  Gusseisens  G  =  Skg  bei  240  Schnittlänge,  0,7!  uim  Schnittbreite, 
7,6  mm  Schütthöhe,  139  ttm  mittlerer  bekundlicher  Schnittgeschwindigkeit  (oder 
Sl  misntlidken  SchnitteD),  Arbeitsrerbraiieh  beim  Leergang  Nq  =  0,58  Pferde> 
rt&rken,  beim  Arbeitigajig  N  =s  0,97  PferdeiftSrkeii:  Gewicht  der  Maeohine 
MüO  kg. 

Die  Bewegung  de»  StüääeLs  wird  zumeist  mittels  dm  gewöhnlichen  Kurbel- 
getriebes oder  aneh  mittels  einer  At>ilnderung  denelben,  welche  dem  Stössel  im 
Eücklauf  eine  {?rr>s"fTo  < rpschwindigkeit  erteilt,  von  der  Drehnnfr  einer  wagc- 
rechten  Welle  abgeleitet;  da  nun  die  Hubhöhe  des  Stahles  (am  Zeitverlust  zu 


')  Prechtl,  Technolog.  EncvkI.  1861,  Ergänzungsband  3,  S.  473  m.  Abb. 
Samml.     Zeichn.  f.  d.  Hätte  1858,  Taf.  31 ;  1864,  Taf.  18;  1871,  Taf.  10. 
D   5    J.  1844,  92,  252;  1853,  128.  16,  401;  1854,  132,  3;  1867,  185, 
23:  1S74.  214,  104:  1878,  22S,  112,  229,  28,  i»0,  6,  802  sftmtl.  m.  Abb. 
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Terhttten)  naeb  der  jewoiligen  flOhe  da«  ArbeiUtückea  vetftndert  werden  muis 

und  an'?  praktischen  fMünden  es  notwendig  ist,  dass  die  mittlere  Schnittge- 
schwindigkeit des  Stahles  innerhalb  enger  Grenzen  bleibe,  so  ergiebt  sich  die 
Notwendigk^t,  die  Kurbelwelle  mit  ▼eTBofaiedener  Oeeehwindigkeit  umlaufen  tu 
lassen,  wozu  man  entweder  nielirlüuBge  Riemenscheiben  (Stufcnscheil)en)  allein 
oder  dieso  in  Verbimlnng  mit  einem  Ftüder- Wechselgetriebe  nnwendet.  So  kann 
bei  der  oben  erwähnten  grossen  StOBÄma.schine  die  minutliche  Zahl  der  StCiwel* 
bflbe  zwischen  den  Grenzen  4,2  und  41,6  acht  verschiedene  Werte  annehnieii. 

Für  die  Iteisomlei e  He.-tinimnng,  Nuten  oder  ähnliche  Verti«  fiinp;«  :i  au«zu- 
arbeiti'D,  werden  bto8sma«cbinen  zuweilen  auch  so  gebaut,  dass  die  Arbeit  fnt* 
liegt,  dagegen  der  anf  und  nieder  gehende  Meiisel  aueh  nacA  jedem  Sehnitte 
wagerecht  vorrückt;  oder  da^s  der  Meissel  wagerecht  hin  und  her  geht. 

Maschinen')  zum  Ilobeln  der  4-,  6-  oder  8-seitigen  Schraubenmuttern 
auf  ihren  Seitenflächen  (statt  des  Fräsens).  Zwei  liegende  aber  auf  und  nieder 
gebende  Stftble  bearbeiten  zwei  gleichlaufende  Flftohen  der  swieefaen  ihnen  anf 
einem  senkrechten  Zapfen  steckenden  Mutter  gleichzeitig,  indem  nach  jedem 
(im  Niedergehen  des  StÖHsela  stattfindenden)  Schnitte  die  Mutter  einen  kleinen 
Schritt  weiter  an  den  Stählen  vorbei  macht. 

Bei  der  Feilmaschine *)  lat  der  Stahl  in  derBiehtnng  des  Schaitp 
tes  wagereofat  beweglich,  indem  er  an  einem  entsprechend  geAhrten 
Stabe,  der  aneb  wohl  Stössel  genannt  wird,  festgeapannt  ist  Die  Be- 
wegungsmittel sind  im  wesentlichen  denjenigen  der  Stossmascbinen  gleich; 
es  genügen  jedoch  für  gewöhnlich  3  bis  4  Stufen  der  HiemenroUen,  um 
die  Anderunj^  <ler  Drehgestliwindifrkeit  hervorzubringen,  indem  der  Weg 
des  Sti'^'hels  selten  'i  cm  unter-  und  20  cm  tiberschreitet.  Die  grüssten 
Feiluiaschinen  arbeiten  allerdings  mit  50,  ja  lOO  rm  .Siiciielweg;  man 
ptlei^t  sie  alsdann  aber  nicht  für  sehr  kurze  Hübe  zu  verwenden.  Bei 
gauz  grossen  Feilma^chiueu  wird  der  Stichel  mitlela  Zahuaiauge  und  Bad 
bewegt.  ^) 

An  einer  Feilmaiehine  der  grOwten  Art  wurden  von  Hart  ig  folgende 

Messungen  und  BcoVtachtungcn  ausgeführt:  Grö.sste  zulässige  T><lnge  aes  Arbeit- 
Stückes  2,27  m,  grösste  Breite  desselben  57  cm.  Gewicht  des  Sl^ssels  ö&O  kg, 
Gewicht  der  ganzen  Maschine  ToOO  kg,  minutliche  Spielzahl  des  Stössels  4,3S 
bis  32,9  (5  Werte),  stündlich  abgehobeltes  Schmiedeisen  8  1^  bei  99  mm  Schnitt^ 
Unge,  1,17  >nm  Schnittbreite,  7  m»i  Sohnitthöbe,  &9  mm  mittlerer  Schnittge- 
schwindigkeit 01,7  minutlichen  Schnitten),  Arbeitsverbrauch  im  Leergaog 
=z  0,26  Pferdettftrken,  im  Arbeitsgang  N~\,i9  Pferdestärken. 

Überhaupt  kann  man,  unter  der  Voraussetzung,  dass  ein  mittelstarker 
Span  (von  0,25  bis  1,25  mm  Dicke)  geschnitten  wird,  folgende  mittlere  sekund- 
liche Schnittgeschwindigkeiten  als  zweckmässig  annehmen:  auf  Messing  und 
Bronze  80  bis  45  em,  Schmiedeisen  15  bis  22,  grauem  Gosseisen  12  bis  20,  Stahl 
10  bis  12,  weissem  Gusseisen  fITartg\i<!.«)        bis  3  rm. 

Sehr  bequem  ist  es,  zur  Befestigung  des  Gegenstandes  vorder  Feilmsschist 
eii^n  Schraubstock  anzubringen,  der  die  Qno'bewegung  (rechtwinklig  surBskn 
des  Werkzenges)  vermittels  einer  Fflhrungsschraube  emnf&ngt,  dnreh  eine  anJ'-ro 
Schraube  aber  dem  Bereiche  des  Staliles  entzojzfen  werden  kann,  wenn  man  dw 
Arbeitatück  herausnehmen  oder  in  einer  andern  Lage  einspannen  will,*) 

»)  Armenjraud,  Puhl,  industr.,  Bd.  1,  S.  129,  Bd.  19,  S  141. 
'*}  Samml.  von  Zeichn.  f.  d.  Hütte  1S56,  Taf.  4d;  iSö7,  laf.  2a,  b;  1^^« 
Taf.  3;  1867.  Taf.  11. 

Precbfl,  Technolog  Encjkl.  JS61,  Ergänzungsbd.  3,  S.  462  m.  Abh. 
D.  p.  J.  1633,  ÖO,  408;   1873,  20»,  242;  1875,  218,  396;  1877,  2Ä 
449,  2*2o,  541,  226,  35;  ISSu,         280  sämtl.  m.  Abb. 
»)  Z.  d.  V.  d.  I.  18H8,  S.  1012  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1858,  187,  415  m.  Abb.;  1860,  lad,  7  m.  Abb. 
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Eine  eigenartige  Feilmascbine  ist  zui'  Ausarbeitimg  der  Zähue  au  den 
Wiadengetrieben  (für  Wagenwinden)  zur  Anwendong  gebracht  worden*); 
eine  andere  {mH  flrebbarer  AufspannTOnrichtimg)  zur  Bearl  •  itnng  der  Seiten- 
fi&cben  secbaseitifi'er  Scbraubonmuttern*),  eine  dritte  zur  Berichtigung  der 
FlSgel  der  Scbifftseliraiibeii.*) 

Wshrend  mitteb  der  senkrechten  Hobelmaecbine,  wie  der  Stoss- 
mMchine,  das  Bund  hob  ein  ohne  weiteres  dadurch  bewirkt  werden  kann, 
dasB  nm  die  Achse  der  za  erzeugenden  wateenfttrmigen  Fliehe  mit  der 

Drehachse  des  TisdieB  Kasammen&llen  lässt  und  das  Werkstück  mit  Hilfe 
des  letzteren  an  der  festen  Bahn  des  Stichels  entlang  führt,  bedarf  die 
Feilmaschine  einer  besonderen  Einriebtang  für  diesen  Zweck.  Sie  besteht 
aus  einer  wagerecht  gut  gelagerten  Spindel,  auf  welche  der  zn  bearbei- 
tende Gegenstand  (z.  B.  die  Nabe  eines  Hebels)  gleichacbsig  befestigt 
(I,  Fig.  552,  S.  562)  und  dann  dem  festen  Weg  des  Sticheis  gegenüber 
schrittweise  gedreht  wird. 

Legt  man  die  Bahn,  welche  die  Stichelschneide  beschreibt,  windschief 
gegen  die  Drehachse  des  Werkstflckes,  so  entsteht  eine  hjperboloidische 
Flüche,  schneidet  die  Stichelbahn  die  Werkstflckdrehaohse,  so  bildet  sie 
eine  kegellbrmige  Fliehe.  Letzterer  Umstand  bildet  die  Qnmdlage  für 
die  Anordnung  der  Kegelradzabn-Hobelmaschinen.^) 

b.  Werkzengmaschinen,  bei  welchen  die  Arbeitsbewegung 
kreisförmig,  die  Schaltbewegnng  aber  in  der -Regel  gerad- 
linig ist. 

OL,  Das  Werkstück  kreist. 

Als  hierher  gehörige,  im  allgemeinen  einfachste  Einrichtung,  welche 
gt'wisbermaäben  die  ur^prün^iiclie  Drelibauk  versiuuiichti  flibre  ich  zu- 
erst an  den 

Srehstalil.^)  Derselbe  ist  entweder  mit  zwei  toten  Spitzen  (I,  580) 
tnagerflstet  (Stiftendrehstohl,  gemeiner  Drehstnhl)  oder  mit  einer 
in  festen  Lagern  (der  Docke)  sich  drehenden  Spindel,  an  welcher  die 
Werkstücke  in  irgend  wau  Weise  befestigt  werden  (Docken-Dreh- 
stuhl).  Die  Drehung  des  zwischen  die  Spitzen  gespannten  Werkstücks 
erfolgt  durch  eine  um  sif^  olor  eine  aufgeschobene  Rolle  (Drehrolle) 
geschlnnr^eue  Darmsaite,  welche  mitteLs  eineb  biegsamen  Stahlstabes  luii  .-  pr 
angespannt  ist  und  durch  diesen  hin  und  her  gezogen  wird,  so  dass  das 
Werkstück  sich  zeitweise  rechts-,  zeitweise  linksherum  dreht.  Die  Drehung 
der  Spindel  des  Dockendrehstuhles  erfolgt  anf  dieselbe  Weise.  Von  den 
beiden  Drehungen  des  Werkstttekes  wird  nnr  eine  benutzt;  die  sweite 
ist  als  Bficklauf  zu  betrachten.  Die  angewendeten  Werkzeuge,  deren 
Schneiden  In  Abmessung  und  Oestalt  meistens  den  Grabsticheln  (S.  291) 


»)  Z.  d.  österr.  Ingen  u   Arcb.-Ver.  1856,  S.  398  m.  Abb» 
>)  8ammL      Zeichn.  f.  d.  Hütte  1867,  Taf.  4. 
•)  Z.  d.  V.  d.  1.  188S,  S.  1013  m.  Abb. 

<)  D.  p.  J.  1878.  809,  241  m.  Abb.;  1875,  818,  896  m.  Abb.;  1877,  89S, 

449  m.  Abb.;   1880.  238,  280  m.  Abb.;   18S5,  257,  442  m.  Abb. 
»)  Precbtl,  Technolog.  Encykl  183;^,  Bd.  4,  S.  431  m.  Abb. 

Jahrb.  d.  Wiener  polyt  Inst.,  Bd.  4,  S.  267  m.  Abb.,  Bd.  5,  S.  46  m.  Abb. 
Geissler'i  Uhrmacher,  Bd.  1,  8.  80  m.  Abb. 
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Klmlicb  sind,  lenkt  die  Hand  des  Arbeiters,  anter  Zuhilfenahme  einer 
festen  Stfltzkante,  der  Vorlage  oder  Auflage. 

Der  Stiften-Drehstulil  besteht  aua  einer  Tierkantigen  eisernen,  ober» 
fl?\ch1ich  verstählten  feingesetzteii)  staiifje  von  15  biß  SO  cm  oder  mehr  in  der 
Länge,  auf  welcher  eine  feststehende  und  eine  Ueweglicbe  Docke  »tebt.  Die 
letxtore  kann  der  enteren  naeh  Erforderaia  gesAhert  und  an  dem  ihr  gegebenen 
Platze  auf  der  Stange  Ijcfesfigt  werden.  Beim  Gebrauche  des  Drehstahles  ist 
die  Stanpe  wagerecht  und  die  Doeljen  stehen  senkrecht.  Durch  den  Kopf  oder 
oberüteu  Teil  einer  jeden  Docke  geht  ein  btift,  welcher  in  der  Durchbohrung 
dee  Kopfes  verschiebbar  und  mittels  einer  Drackichraube  festzustellen  ist.  IKe 
Achsen  beider  Stifte  fallen  in  eine  und  dieselbe  gerade  Linie,  welrbf^  7 Tir  Stande 
de:»  Drehstuhles  gleichlaufend  ist.  Jeder  Stift  hat  an  einem  Ende  eine  genau 
gedrehte  kegelfl^rmige  Spitze,  am  andern  dn  kleines  kegelförmiges  Grfl&hen. 
Je  nachdem  man  dieses  oder  jene  zum  Einspannen  eines  ArbeitstOckes  ^ebraocht^ 
schiebt  man  die  Stifte  so  in  die  Docken,  dass  die  Grübchen  oder  die  Spitzen 
einwärts  gekehrt  sind.  Ein  mehr  langes  alä  dickes  Arbeitstück  wird  gewöhn* 
lieh  swiicnen  die  Spitzen  der  Stifte  eingelegt,  scheibenrärmige  Arhdtsttteke  wer- 
den mittels  eines  runden  Loclies  auf  einen  Drehstift  (Dorn.  I,  561)  gesteckt. 
So  bleiben  beide  Flächen  des  ArbeitstQckcs  frei  und  zugänglich;  aber  dasselbe 
kann  sich  manchmal  durch  den  Angriff  des  Drehstahles  locdrehen.  Ist  dies  la 
befürchten,  so  zieht  man  die  sogenannten  linken  Drehstifte  vor,  welche  nebst 
der  Drehrolle  noch  eine  tnessdngene  Scheibe,  v.tkI  ;'iitif\rh?t  an  dieser  ein  Schrau- 
bengewinde zum  Aufschrauben  (nicht  Aufstecken)  der  Arbeit  besitzen.  Jenes 
Gewinde  ist  ein  linkes,  damit  nieht  dm-eh  den  Widerstand  beim  Abdrehen  die 
Arbeit  los  wird  und  sich  aVischraubt.  Die  Scheibe  dient  der  einen  Fläche  des 
Arbeitstückes  zur  Anlehnung.  In  Fällen,  wo  das  Loch  eines  Gegenstandes  nicht 
durch  ein  Schraubengewinde  verdorben  werden  darf,  wendet  uiau  den  linken 
Drehstift  mitHntter  an,  bei  welchem  das  ArbeitstOek  h\cy-m  lote  aufgesteckt 
und  durch  eine  vorgelegte  PchraubennmittT  befestigt  wir  1  I>ie&e  Mutter  drückt 
auf  einen  platten  stählernen  Kegel,  der  über  das  Gewinde  des  Drehstiftes  auf* 
geidioben  nt  und  —  indem  er  in  das  Loch  des  Gegenstandes  eindringt  — 
letsteren  ausrichtet  (I,  .'62)  und  festhält. 

Die  Auflage  des  Stiften  -  Drehstuhles  ist  auf  der  Stange  zwischen  den 
beiden  Docken  angebracht  und  ist  einer  Verschiebung  längs  der  l^tange,  einer 
Verschiebung  rechtwinklig  gegen  dieselbe,  einer  Hebnng  und  Senkung,  eadlicb 
aner  Drehung  um  ?ich  selbst  fähig. 

Die  Spindel  des  Docken-Drehstuhles  (dessen  Anwendung  viel  beschränk- 
ter ist)  ist  zwischen  einer  Vorder-  und  einer  Hinterdocke  gelagert;  eine  dritte, 
auf  der  Stange  verschiebbai e  Docke,  mit  einer  Spitze,  leistet  hier  die  Dienste 
des  Reitstockes.  Von  der  Drehbank  ist  der  Docken -Drehstuhl  jedoch  in  der 
Stellung  verschieden,  indem  sich  die  Spindel  zur  Rechten  des  Arbeiters  be> 
findet  Die  Arbeitstfleke  werden  an  der  Spindel  mittels  kleiner  hdltemer  oder 
eiserner  Futter  (T,  561),  zuweilen  auch  durch  Anfkitten  u.  s.  w.  befestigt.  Die 
Auflage  gleicht  der  de.s  iStiftt-n-Drehstuhles.  Man  kann,  wie  leicht  zu  über- 
seheu  ist,  flache  Werkstücke  auch  au  einer  luit  der  Spindel  verbundenen  Scheibe 
befestigen,  um  dieselben  eben  lu  drehen. 

Die  Drehbank  *)  ist  ein  TergrOsserter  und  TerroUkonimneter  Dreh- 
stnhl.  Es  soll  mittels  derselben  das  Werksttlek  nm  eine  feste  Achse 
stetig  in  gleicher  Richtnng  umgedreht  werden.  Das  Werkzeug  vollführt 
die  Schaltbewegnng  entweder  in  einer  winkelrecht  sor  Drehachse  be- 


'1  Prechtl,  Technolog.  Enoykl.  1883,  Bd.  4,  S.  273  m.  Abb.;  185»,  Ef 
gänxungsbd.  2,  S.  558  m.  Abb. 

Hartmann,  Handbuch  der  Metalldreherei,  Weimar  1851  m.  Abb. 
Wiehe,  Handb.  d.  Maschinenkunde,  Stuttgart  1858,  Bd.  1,  &  548  m.  Abb. 
Hart,  Werkseugm. 
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l^eaen  geraden  Linie,  und  hebt,  wenn  die  Schaltbswcgang  eine  stetige 
ist«  in  ebenen  Spirallinien  Spline  ab,  wodnrch  allgemein  eine  körperliche 
Spirale  entsteht,  eine  ebene  Fl&ehe  jedoch,  wenn  die  Schaltbewegang  lur 
jede  Drehnng  des  Werkstückes  geringer  ist,  als  die  Spanbreite  betr&gt. 

Regelmässig  benutzt  man  die  Drehung  in  letzterem  ^inne  and  nennt  als- 
dann die  Arbeit  das  Plandrehen;  schreitet  das  Werkzeug  in  einer  zar 
Drehachic  gleichlaufenden  geraden  Linie  fort,  so  dass  der  Span  in  Schrau* 
bengestalt  aligehoben  wird,  so  spricht  man  von  dem  Ii  e  winde-  oder 
Schraubenschneiden  auf  der  Drehbank,  be/.vv.  sofern  die  Öchaltbewe^ung 
för  jede  Drehung  die  Spanbreite  nicht  Uberschreitet,  von  dem  Schlicht- 
drehen walzenförmiger  Gestalten  und  dem  Ausbohren.  Findet  die 
Sehaltbewegang  nieht  in  einer  der  genannten,  vorwiegend  benutzten 
Weisen  statt,  and  giebt  man  der  Drehachse  auch  eine  gewisse  Beweglich- 
keit, so  entstehen  mannigfache  andere  Gestalten. 

Daa  Drehen  ist  deshalb  von  so  iui>^;^e/.eichneter  und  wichtiger  Anwendung, 
weil  es  da«  einfachste  Mittel  ist.  Arbßiistücken  die  Gestalt  von  üindrehungs- 
körpem  mit  Genauigkeit,  Sicherheit  und  Schnelligkeit  zu  geben.  Ein  Gegen- 
•tand  ist,  seiner  Grestalt  nadi,  alt  ▼ollkomoieii  gedreht  ansoseheu,  wenn  alle 
seine  (senkrecht  auf  die  Achse  genommonen)  Qtiei-schnitto  richtige  Kreise  siYid. 
Dieser  Erfolg  ist  aber  nur  zu  erreichen,  wenn  das  Arbeitstück  rund  läuft  und 
wenn  die  Schneide  des  Drehstahles,  solange  sie  auf  einen  bestimmten  Quer- 
•choitt  wirkt,  einen  uavecftnderlichen  A  instand  von  der  DrehangsachM  behauptet. 
Tivter  dem  Rundlau  fcn  versteht  man  eine  solche  drelienile  Bewoj^Mn-j; .  bei 
^elciier  die  Drehungsachse  unwandelbar  mit  der  geometrischen  Achse  de«  Kör- 
pers xittammenfilllt.  Ein  Körper  kann  demnach  rund  sein  und  dodi  nicht  rund 
laufen  (z.  B  eine  Walze,  die  sich  um  eine  nicht  durch  die  Jdittelpunkte  ihrer 
beiden  Grundflächen  gehende  Linie  dreht);  umgekehrt  kann  man  vom  Rund- 
laufen eines  Gegenstandes  sprechen,  der  keine  runde  Gestalt  hat  (z.  B.  eines 
vierseitigen  Prismas,  dessen  Drehnngsachae  die  durch  die  Mittelpunkte  Beiner 
Gtandfläclien  gelegte  Gerade  istl. 

Wenn  ein  Körper  nicht  rund  (unrund)  läuft»  so  kann  dies  also  darin  liegen, 
4m  die  Lage  seiner  Drehungsachse  in  der  Zeit  einer  Umdrehung  Änderungen  er- 
leidet; oder  darin ,  dass  die  Drehungsachse  von  der  geometrisclien  Achse  ver- 
«cliieden  ist;  oder  in  diesen  beiden  Umständen  zugleich.  Stimmt  <lie  l'nulrehungs- 
äciise  nicht  mit  der  geometrischen  Achse  überein,  so  wird  dem  durch  das  Drehen 
telbit  abgeholfen,  wenn  nur  der  Dr^stahl  die  oben  angedeutete  feste  Stellung 
behauptet;  denn  es  wird  dann  an  verschiedenen  Stellen  des  Umkreises  ungleich 
Tie;  Ton  dem  Werkstück  weggeaciinitten ,  wie  ja  auch  auf  gleiche  Wei.se  ein 
nicht  runder  Korper  durch  das  Abdrelieii  in  einen  runden  verwandelt  wird. 
Oegen  eine  Yerilnderlichkeit  der  Drehungsachse  aber  giebt  es  keine  Abhilfe  oder 
Auigleichung:  tind  es  ist  daher  für  genaue  Arbeit  unbedingt  notwendig,  dass 
der  tu  drehende  Körper,  solange  seine  Bearbeitung  dauert,  eine  einzige  und 
uaabinderliche  Dtdim^mchse  behalte.  Dieser  Forderung  ist  nur  schwierig  an 
gsnOgen. 

Ein  Hindernis  des  genauen  Runddrehens  ist  die  Biegung  oder  Federung, 
welche  bei  langen  und  verhältnismässig  dünnen  Arbeitst ücken  durch  den  Druck 
des  angreifenden  Drehstahles  entstehen  kann,  besonders  wenn  man  letxteren  zu 
?tark  angreifen  lä.sst.  Indem  diese  Biegung  oder  ilie.s»'^,  N.u  hgelx'n  an  verschie- 
•iöQeu  Steilen  in  ungleichem  Masse  stattündet  (z.  B.  bei  einer  an  beiden  Enden 
gehaltenen  Welle  am  stärksten  in  deren  Mitte),  tritt  in  der  That  eine  und 
vsar  f&r  verschiedene  Stellen  ungleich  grosse,  teilweise  und  vorübergehende 
Änderung  der  Drehungsachse  (in  bezug  auf  die  geometrische  Achse  betrachtet) 
ein.  —  Ungleiche  Härte  des  Stoffes,  also  ungleiche  Widerstandstuhigkeit  g^ea 
das  Eindringen  de«  Drehstahles,  kann,  wenn  sie  auf  einem  und  demselben  üm- 
krsise  des  i^beitstttckes  vorhanden  ist,  eine  Ursache  des  unvollkommenen  Rund- 
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drehens  sein,  sobald  hierdurch  iler  Drehstahl  vermocht  wird,  ron  den  li&rtereik 
Stellen  zurückzuweichen.  Daher  sind  genaue  Gestalten  leichter  z.  B.  aus  Gugs- 
•tahl  als  ftUB  dem  ungleichförmigem  (^rbstable  oder  Schmiedeisen  herzustellen.. 
—  Die  unwandelbar»^  oder  feste  Stellung  des  Drehstj^hlos  p^eiren  die  Drehungs- 
achse der  Arbeit  kann  nie  erreicht  werden,  wenn  man  das  Werkzeug  mit  der 
Hand  hält;  allein  selbst  bei  Anwendung  einer  meebanischen  Vorrichtnng  hienm 

geschielit  es  leicht,  dass  der  Zweck  niclit  vr  ll^conimen  erreicht  wird:  wenn  n&m- 
ch  die  Bauart  der  Vorrichtung  nicht  die  nötige  Unerschütterlichkeit  gewährt. 
Der  Widentancl,  welcben  da«  werkstflek  gegen  das  Abd^hen  leistet,  bewirkt 
nur  zu  leicht  ein  Zittern  c>r\vr  ^rliwinirnn  der  Maschinenteile;  la  aber  diese 
kleinen,  oft  sehr  fOhlbaren  Bewegungen  nur  höchst  zufällig  Drtinv.  rkzeug  und 
Arbcntstttek  in  gleicbem  Masse  treffen  kOnnen,  so  ist  eine  iflr  Äugen blieke  ver-^ 
tnderte  Stellung  beider  gegeneinander  die  unvermeidliche  Folge. 

Es  wird  sich  im  Verlaufe  der  nächsten  AngoinanderRetzungen  ergeben, 
durch  welche  Einrichtungen  man  das  genaue  Runddrehen  möglich  und  erreich- 
bar an  machen  sacht.  Hier  sei  noch  die  Rede  von  dem  Mittel,  durch  welches 
die  an  gedreht-en  Arbeiten  vorfallenden  ün Vollkommenheiten  der  Gestalt  ent- 
deckt werden  können.  Nachmusj^en  der  Abmet^äun^en  mit  Zirkeln  lägst  nur 
grobe  Fehler  erkennen,  die  an  sorgfältiger  Arbeit  nie  vorkommen.  Kleine,  auf 
andere  Weise  nicht  zu  entdeckende  Unrichtigkeiten  zeigt  aber  der  Fühlhebel 
{JL,  23)  an.  Es  versteht  sich  von  selbt,  dass  die  Prüfung  gedrtihter  Gegenstände 
mittels  des  Pablhebels  nor  dort  stattfindet,  wo  die  ftttsserste  Schftrfe  der  Ans- 
arbeitunp  luMis?  wird,  wie  z.  B.  bei  den  wiclitigsten  Bestandteilen  (Zu  |  fori  r.nd 
KreiMo)  mathematischer  und  astronomischer  Geräte  u.  s.  w.  —  Der  Fühlhebel 
ist  seinem  Wesen  naeh  ein  ungleicharmiger  Hebel,  dessen  langer  Arm  etwa 
30  bis  60  oder  100 mal  an  Länge  den  kurzen  Arm  übertrifft.  Letzterer  ist  von 
gehärtetem  Stahle,  glatt  abgerundet  und  fein  poliert;  der  lange  Arm  besteht 
aud  M^sing,  und  sem  Ende  dient  ale  Zeiger  auf  einem  willkürlich  eingeteilten 
Gmdbogen.  Der  ganze  Hebel  hat  15  bis  25  em  Länge  und  spielt  in  seinem 
Drehtingupnnkte  auf  feinen  Zapfen,  so  dass  die  geringste  Kraft  ihn  in  Bewegung 


dien  Richtung,  dass  das  Ende  des  kurzen  Armes  sich  mit  leichtem  Drucke  gegen 
einen  ihm  dargebotenen  G^enstand  lehnt.  Der  Gebrauch  dos  Fulilhebols  ist 
ein  dreifacher:  a.  Zur  Prüfung  eines  gedrehten  Gegenstandes  anf  sein  genaues 
Bundlanfen  nnd  seine  trsllig  runde  Oestalt.  Man  befeetigt  den  Ffthlhebel  mit- 
tels seines  Gestelles  dergestalt  auf  der  Drehl>ank  (und  zwar  auf  dem  später  zu 
beschreibenden  SohlittenJ,  dass  der  kurze  Arm  den  Umkreis  des  ArbeitstQckes 
berührt,  nnd  liest  dann  letsteree  eich  langsam  nm  seine  Adise  drdien.  Dabei 
darf  der  lange  Arm  des  FOhlhebels  (der  jede  Bewegung  des  kurzen  Armes  viel- 
m-\\  vergrössert  auf  dem  Gradbogen  pehen  lässt)  durohnna  seine  Stellung  nicht 
äii<lern.  Erfolgt  eine  Abweichung,  so  deutet  die  Seite,  nach  welcher  nin  sie 
stattfindet,  an,  ob  die  soeben  mit  dem  Füblhebel  in  Berfihmng  stehende  Stelle 
des  Arbeitstückes  zu  weit  von  oder  zu  nahe  an  der  Drehungsachse  liegt;  auch 
]&8st  die  Grösse  der  Abweichung  auf  die  GrOsse  des  Fehlers  schlies^en.  b.  Zur 
Prüfung  einer  Walze  oder  eines  Kegels,  ob  de^^sen  Seitenlinie  überall  völlig 
gerade  ist  Man  länst  zu  <lieseni  Behufe  den  FöhU  '  Vw  l  (mittels  der  langen 
Schraube  des  Schlittens)  gleichlaufend  mit  der  Oberfläche  des  Arbeitetückes  fort- 
rflcken,  während  letzteres  in  Ümdrehnng  ist ;  jede  wa  dflnne  oder  cn  dicke  Stelle 
wird  durch  eine  Bewegung  des  Frihlhebels  angezeigt,  c.  Zur  Fnter  r,i  Ikiti:'^  von 
Scheiben,  Hädem  u.  dgU,  ob  deren  Flächen  vollkommen  eben  und  zugleich 
rechtwinklig  gegen  die  Drehnngsachse  sind.  Wahrend  ein  soldier  Oegeiutaad 
auf  der  Drehbank  in  langsamen  Umgang  gesetzt  wird,  führt  man  den  Fühl- 
hebcl  (dessen  kurzer  Arm  an  der  zu  prü^nden  Fläche  liegt)  allmählich  in  der 
Richtung  eines  wagerechten  Halbmessers  von  dem  Mittelpunkte  bis  an  den 
Umkreis,  oder  bei  ringförmigen  Körpern  Ober  die  ganze  Br.  ite  der  Ring» 
fläche.  Auch  hier  muss  der  flüilhebel  ohne  Störung  seine  anföngliche  Stellang^ 
behaupten. 

Die  Hauptbestandteile  der  Drehbank  sind:  da^  Gestell  nebst  Docken^ 


wenig  nach  einer  sol- 
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die  Spindel,  die  Auflage  und  die  Bewegungsvorrichtung.  Hi«rzn  kommen 
noch  die  Drehwerkzenge  und  die  Befestigongsmitiel  dieter,  wie  des  Werk- 

stfickes. 

Dtis  Gestell  oder  Bett  basteht  bei  den  meisten  und  gewöhnlichsten 
Drehbftnken  an«  cwei  langen,  wagerecbt  liegenden,  miteinander  gleichlaofen* 
(Ion.  auf  Ihren  oljcren  Flüchen  sehr  glult  und  ^'orade  i\ligerichfet*^ii  Wangen, 
welche  1  bia  S  m  oder  mehr  (zuweilen  bis  9  tn)  in  der  Länge  messen  und 
tnf  einem  sweckm&ssigen  Unterbaue  ruhen.  Es  sind  die  Wangen  gewöhn- 
lich von  Gttsseisen.  Zuweilen  bringt  man  statt  der  Wangen  bei  kleinen  Dreh- 
bänken einen  einaigen,  Ofi  bis  1  m  langen,  drei-  oder  fänfseitigen  eisernen 
Stab»)  an. 

Die  Docken  sind  senkrechte  Stützen  von  Guseeisen,  welche  auf  den  Wangen 
oJpr  dem  Prisma  stelu-n.  Zu  einer  vollhtändigen  Drehbank  gch^^ren  drei  Pocken: 
zwei  davon  stehen  am  Ende  der  Drehbank,  links  vom  Arbeiter,  unbeweglich 
(Vorderdocke,  Hinterdocke);  die  dritte  Iftsnt  sich  läng^  der  Wangen  ver- 
fchieVicn  und  in  jeder  nötigen  Entfernung  von  den  anderen  Vn'idfn  miUels  eines 
Keiles,  einer  Schraube  u.  s.  w.  befestigen  (Keitstock,  fahrende  Docke, 
Spitsdocke).  Vorder-  und  Hinterdocke  rind  mit  seltenen  Aoanahmen  in  einem 
Stücke  gegossen,  welcl;es  man  den  Spindrlkasten,  S pi n d eist o c k  oder  die 
Spindcldocke  nennt,  und  dienen  zur  UntorstQtzuQg  der  Spindel,  Dreh- 
bankspindel, Laufspindel,  einer  genan  abgedrehten,  richtig  mndlaufen- 
den  Achse  TOn  geschmiedetem  Eisen  oder  Stahl.  Die  Lage  der  Spindel  ibuss 
TOllkommen  wagerecbt  und  gleichlaufend  zu  den  Wangen  pein.  F's  giebt  zwei 
Bauptarten,  die  Spindel  in  den  Docken  u\  lugern.  Nach  der  ersten  läuft  «ie 
in  zwei  metallenen,  überall  gleiehw^tco  (bei  kleinen  Drehbftnken  aus  Zinn  mit 
Zusatz  von  Zink  oder  Antimon  gegossenen,  >)ei  grossen  aus  Bronre,  Ousseisen 
oder  Stahl  bestehenden)  Lagern,  von  welchen  jede  Docke  eins  enthält;  diese 
iSnriehtang  gewährt  weniger  Sicherheit  des  bOonsi  genauen  Rundiaofens.  Nach 
der  zweiten  Art  liegt  die  Spindel  wenigstens  am  rechten ,  vorderen  Ende  in 
einem  kegelförmigen  Lager  (S.  316);  sie  bildet  jetzt  die  Kegel. 

Ant  der  Yorderdoelfe  ragt  immer  nur  ein  kurze«  Ende  (Kopf)  der  Spindel 
hervor,  welches  gewöhnlich  mit  einem  Russeren  und  einem  inneren  Schrauben- 
gewinde versehen  ist.  —  Der  Keit«tock  enthält  den  walzenförmigen  oder  pris- 
matischen eisernen  Reitnagel  (die  Pinne),  dessen  Achse  genau  in  die  Ver- 
längerung der  Spindel-Achse  fallen  muss,  und  welcher  an  dem  der  Spindel  zu- 
gekehrten Ende  mit  einer  kegelförmigen  Spitze  verBchen  ist.  Der  Keitnagel 
lässt  sich  in  einer  wagerechten  Durchbohrung  des  Reitstockes  verschieben  und 
durch  eine  Druckschraube  in  jeder  l4ige  festkeilen.  Oft  i.st  et  nStig,  m  jentt' 
Verschiebun  >  eine  Führungs&chraube  anzuwenden,  welche  lang  genug  sein  mUiS» 
um  den  Reitnagel  einen  Weg  von  10  bis  30  ctn  durchlaufen  zu  lassen. 

Die  senkrechte  Entfernung  von  der  Oberfläche  der  Wangen  bis  an  den 
Mittelpiuikt  (die  Achse)  der  Spindel  wird  die  Dockenhöhe  oder  Spitzenhöhe 

genannt  und  beträgt  gewöhnlich  zwiKchen  12  und  SO  cm,  zuweilen  aber  bis 
D  rm  und  mehr;  dnreh  «ie  ist  der  Halbmesser  des  gröesten  Gegenstandes  ge- 
geben, welcher  auf  einer  bestimmten  Drrliliank  »  ingcppannt  und  l)earbeitet 
werden  kann,  wenn  man  nicht  —  wie  häufig  geschieht  —  in  der  jS&he  des 
Spindelkopfes  das  Bett  austieft  oder  krOpft.  Die  Höhe  der  Spindelacbse  tiber 
dem  Fussboden  beträgt  durchschnittlich  1  m. 

Die  Vom'ehtnng.  durch  welclie  die  Spindel  in  ümdrehung  gepetzt  wird, 
besteht,  sofern  Mf-nschenkraft  die  firelibank  in  Bewegung  setzt,  aus  einem  Rade, 
welches  mit  einer  auf  der  Spindel  angebrachten  Rolle  (Sehn urwirtel)  durch 
eine  Schnur  oder  einen  Kiemen  ohne  Ende  in  Verbindung  steht.  Das  Rad  wird 
bei  kleinen  Drehbänken  mittels  einer  Kurbel,  einer  Zugstange  und  eines  Tret- 
sehemels  von  dem  Arbeiter  mit  einem  Fusse  bewegt  (daher:  Fussdrehbank), 
und  ist  tu  diesem  Zweeke  meistenteils  unter,  manchmal  über  der  Drehbank 


1)  D.  p.  J.  1827,  24,  214;  1845,  9S,  253  m.  Abb. 
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angebraidli.  Der  häufiger  Torkommende  Maschinenantriab  wird  ebenfalls  mit- 
telfl  Schnur  oder  Treibriemen  auf  die  Spindel  übertragen,  bei  grösseren  Dreh- 
bänken mit  Benatxun^  einer  oder  auch  mehrerer  Käderübersetzungen.  Die  er» 
forderliehe  Geaohwindigkeitaftnderung  wird  in  ereter  Linie  doxch  TereoIiiedeB 

grosse  Kicmrollen  f?tu  fenrollen)  bewirkt,  von  denen  eine  auf  der  Spindel 
stockt,  wilhrcml  die  arulfre  an  dem  Vorgf^lege  (Deckenvorpf elege)  angebracht 
int.  Nach  L'mstäuden  Ltiiuet  eine  weitere  ilegelung  der  Spindelgeschvviudigkeit 
durch  Benutzen  der  Rädervorgelege  statt,  wobei  die  Stufenrolle  sich  lose  um 
die  Spindel  dr'  h*    Daa  Ausserbt'triebst^tzen  der  durch  iiVr  ift  angetrie- 

benen Drehbänke  erfolgt  durch  Verschieben  des  das  Deckenvorgei^e  antreibe- 
den  Biement  anf  eine  rieh  loee  om  die  Torgelegewdie  dvehoMle  Rolle,  ffier 
findet  sieb  zuweilen  ein  dom>elter  Antrieb,  sodass  man  naeh  Bedarf  die  Dreh- 
bankapindei  auch  in  einer  ihrer  gewOhnliehen  entgegengeeeteten  Bichtnng  sieh 
drehen  )a.s9en  kann. 

An  der  Spindel  werden,  mit  oder  ohne  Hilfe  des  Reitst^ckes.  die  zu 
bearbeitenden  Gegeuätüude  dergeätall  befebtigt,  daää  die  Umdrehung  der 
Spindel  aaf  dieselben  aoh  fortpflanst  Man  nennt  diese  Befestigung  das 
Einspannen^),  and  bewirkt  sie  auf  zwei  wesentlich  ▼erschiodene  Arten, 
zwischen  welchen  die  Wahl  durch  die  Gestalt  des  Arbeitstflckee  nnd  die 
mit  demselben  vorzunehmende  Bearbeitong  bedingt  wird.  Wenn  das 
Arbeitstück  lang  und  verhältnismässig  dünn  ist,  nnd  nur  auf  seinem 
Umkreise  abgedreht  werden  soll,  sn  spannt  man  es  zwischen  Spitzen 
ein,  wobei  es  an  beiden  Enden  (einerseits  von  der  Spindel.  anders*'its 
vom  Keitstocke)  gehalten  wird.  Gegenstände  aber,  die  von  geringer 
Liinge  oder  von  grossem  Durchmesser  sind,  oder  auf  ihrer  Hndflüche  be- 
arbeitet werden  müäi»eu,  ei  halten  bloss  eine  Befestigung  an  einem  Ende 
(au  der  Spindel)  und  stehen  übrigens  Ird. 

Diese  letstere  Art  ta  dreien  (Freidrehen,  Drehen  in  freier  Luft) 

wird  f&r  sehr  isenan  sein  sollende  Metallarbeiten  so  viel  als  mOglieh  ▼atmiedsa, 
weil  sie  nie  mit  eben  der  Sich'  rheit  und  Genauigkeit  das  Bandlaafen  des  Gegen* 
Standes  gewährt,  wie  das  Eiusipauneu  zwischen  Spitssen. 

Beim  Drehen  zwischen  Spitzen  wird  das  Arbeitstück  auf  seinen 
beiden  Endllucheu  im  Mittelpunkte  mit  einem  trichterförmigen  Grübchen 
▼ersehea,  weldies  man  mittels  einer  kegelförmig  zugespitstcn  Pnaae  (eines 
KSrners,  I,  659,  667)  einsohiSgt,  oder  —  wenn  es  grSsser  sein  mnss  — 
bohrt.  Die  Spitzen  sind  genau  gedrehte  Kegel  Ton  gehärtetem  nnd 
gelb  angelassenen  Stahle;  eine  der^ben  befindet  sieh  am  Reitnagel,  die 
andere  wird  in  das  vorderste  Ende  (den  Kopf,  S.  327)  der  Spindel  ein« 
geschraubt.  Indem  man  das  Arbeitstück  mit  den  pchon  erwiihnten  Ver- 
tiefungen seiner  Endflächen  zwischen  die  Spitzen  legt,  bihb  n  letztere  die 
Endpunkte  f?einer  Drehungsachse.  Die  Umdrehung  der  Spindel  wird  auf  ilie 
Arbeit  übertragen  mittels  eines  Führers  oder  Mitnehmers  (I,  r>80).  Die 
Spitze  am  iieitnagel  ist  unbeweglich;  jene  an  der  Spindel  dreht  sich  mit 
dieser.  Läuft  nun  die  Spindel  richtig  rund,  so  kommt  dem  flnsserstea 
Endpunkte  der  Spitze  in  der  That  gar  keine  Bewegung  zu  und  daher 
sind  die  beiden  Endpunkte  der  Drehnngaaefase  nnver&nderlich,  woran* 

>)  Jahrb.  d.  Wiener  polyt.  Inat.,  Bd.  4,  S.  241,  Bd.  5,  S.  40,  Bd.  ».  S.  237, 
Bd.  10,  S.  93  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1839,  72,  8;  1842,  85,  419i  1854.  188,  5;  1855,  188,  88;  1874, 
178,  85  JD.  Abb. 
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gleiche  ünveränderlichkeit  für  die  Drehungsachse  selbst  folgt.  Unter  dieser 
Voraossetzasg  wird,  wenn  keine  anderen  Umstände  störend  einwirken, 
die  gedrehte  Arbeit  genaa  nmd  werden.  Da  aber  die  Spindel  wenigstens 
ein  Lager  hat,  und  in  einem  solchen  das  genaueste  Bimdlanfen  schwer 
n  erreieheii  ist,  wird  die  Spitze  an  der  Spindel  leicht  eine  geringe  aneser* 
achsige  Bewegung  machen,  folglich  ein  Endpunkt  der  Drehungsachse,  mit* 
hin  diese  Achse  selbst,  veränderlich  sein,  wodurch  genaues  Runddrehen 
nnmfiglich  wird.  I>a<  völlige  Rundlanfen  kann  mit  Sicherheit  nur  dann 
erreicht  werden,  wenn  b^^i  d  p  Spit/.en  unbeweglich  sind,  d.  h.  wenn  man 
zwischen  festen  Spitzen  oder  toten  Spitzen  dreht.  In  üiebem  Falle 
wird  die  Spindel  mittels  Druckschrauben  iu  ihren  Lagern  unbeweglich 
gemacht  und  auf  derselben  eine  lose  aufgesteckte  Mitnehmer  sc  heibe 
angebracht,  welche  nmgedrebt  wird  und,  durch  den  Mitnehmer,  der  Arbeit 
die  drehende  Bewegung  mitteilt. 

Zum  Aufsnehen  der  Mittelpunkte  auf  den  Endflftehen  der  Werkstücke, 

berw.  znm  Erzrnr^cn  der  keg*^lf"'i  mifT'i'n  Vertiefungen  vertrendet  man  be.sondere 
Werkzewe  (Mittelpuuktssucher,  1,  Gdü),  die  nicht  selten  zu  Ankörnmaschinen*) 
augeUldiBt  werden. 

Ist  ein  langes  Arbeitstück  auf  seiner  Endfläche  zu  bearbeiten  (s.  6.  in  der 
Achse  zu  bohren),  so  lässt  man  dieses  Ende,  welche«  vorher  kegelf'rmiV  abge- 
dreht wird,  in  dem  entsprechend  gestalteten  La^er  einer  Hilfsdocke  ^Lü nette, 
S«tt»tock,  Brille)  laafen,  da«  andere  Ende  aber  wie  sonst  an  der  Spitse  der 
Spindel;  der  Reitstock  wird  beseitigt.  Eben  solche  oder  nhnliohe  Rrilb'n  wen- 
det man  auch  an,  um  beim  Drehen  langer  und  dünner  Gegenstände  dieselben 
an  der  Stelle  zu  stützen,  wo  durch  den  Druck  des  Drehstahles  ein  Nachgehen 
edw  Ausweichen  zu  befurchten  sein  möchte.*)  Hat  ein  Arbeitstuck,  wie  dies 
snweilen  der  Fall  i>^t,  an  seinen  Enden  ^r!inn  genau  gedrehte  Sjjitzen,  so  bringt 
man  statt  der  Spitzen  an  der  Spindel  und  dem  Keitnugel  kurze  stählerne  Stücke 
Btit  Mbeben  an,  in  welche  die  Spitten  der  Arbeit  eingelegt  werden.  Die  Omnd* 
lige  im  Dvebene  awiachen  Spitxen  bleibt  hierbei  nngisKiuiert 

Arbeitstttcke,  welche  nur  an  einem  Ende  befestigt  werden  können, 
verbindet  man  mit  der  Spindel  durch  ein  Futter  (I,  561,  583),  wobei 
der  Reitstock  nicht  gebraucht  wird.  Dieses  Einspannen  in  Futtern  (Ein- 
fottern)  findet  jedoch  zuweilen  auch  bei  lüng^crcn  Gcgen^itänden  statt, 
welchen  man  am  anderen  Ende  /u  Vtesserer  Haltung  die  Spitze  des  Reit- 
nagelä  vorset^,t.  Die  Futter  sind  von  Holz,  Messing  oder  Eisen  und  von 
▼erschiedener  Einrichtung,  indem  die  Arbeit  in  denselben  bloss  durch  Ein- 
klemmen oder  durch  Schrauben  u.  s.  w.  festgehalten  wird;  man  schraubt 
<i«  auf  das  ftussere  Gewinde  am  vordereten  Ende  der  Spindel.  Futter, 
wdche  znm  Einspannen  Terachieden  dicker  Arbeitstttcke  dienen  (stell- 
bare Futter),  werden  zuweilen  so  eingerichtet,  dass  die  festhaltenden 
Teile  (Backen)  um  so  starker  aufgedrückt  werden,  je  grösser  der  beim 
Drehen  zu  aberwindende  Widerstand  ist.')  Flache,  scfaeibenfttnnige  Arbeiten 


')  Polyt.  Centralbl.  1860,  S.  746  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1870,  197,  378  m.  Abb.;  1877,  225,  343  m.  Abb.;  im,  211, 
SSO  m.  Abb. 

Engineering,  Juni  1884,  S.  501  ra.  Abb. 
»)  Voiyi.  Centralbl.  1852,  S.  1313  m.  Abb.  Z.  d.  V.  d.  L  1886,  S.  94  7  m.  Abb. 
»)  Deutdche  Industrie- Zeitung  1866,  S.  504;  1867,  S.  483j  1868,  S.  194, 
8.  258;  1869,  &  415  m.  Abb. 
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werden  oft  auf  einer  hölzemen  Scheibe,  die  aaf  die  Spindel  geschraubt 
ist,  mit  Kitt  (aus  Kolnplmnium,  etwas  Terpentin  und  Ziegelmehl)  be- 
festigt, aufgekittet;  andere  lileine  Stücke  mit  Zinnlot  auf  eine  mes- 
singene Scheibe  (Lötfutter;  aufgelötet.  Hoble  Gegenstände  (Ringe, 
Bücbsen  a.  s.  w.)  steckt  man,  um  sie  änsserlicb  zu  bearbeiten,  auf  ein 
Tolles  Futter»  auf  wekbem  Bie  scbon  dnreb  Reibong  festdtaen.  Reeht 
ntttxlieh  ist  fttr  aolcbe  FttUe  ein  sttthlemer»  twiachen  Spitien  in  die  Dreb> 
bank  zu  legender  Dorn,  weleber  durch  Tefstellbure  Keile  fttr  Arbeit- 
stucke  von  verscliiedenem  inneren  Darchmesaer  passend  gemncbt  werden 
kann  (I,  561,  582). 

Znweiien  sind  Gegenstände  zu  drehen,  welcbe  dnrch  zur  Aclise  gleichlau- 
fende Schnitte  in  zwei,  drei  oder  sclljst  mehrere  Teile  getrennt  sein  müssen. 
Sie  naeb  dem  Drehen  zu  zerschneiden,  gebt  nicht  an,  weil  der  Sägeschnitt  Ab- 
fall verursacht.  Man  arbeitet  daher  zuerst  die  Berührungsflachen  der  einzeln 
gegu«fienen  oder  geschmiedeten  Teile  ?dll)g  aus,  heftet  die  letzteren  mittels 
einiger  Troj^fea  Snnlot  gobOrig  andnander  (ebne  jedoch  Lot  in  die  Fugen 
Ihst  zu  bringen),  dreht  das  Ganze  naeb  Erfordenoia  ab,  nnd  Itet  sniefst  aebr 
leicht  die  Verbindung  wieder  auf. 

Die  Auflage  ist  diejenige  Vorrichtung,  durcli  welche  der  Drehstahl 
unterstützt  wird,  während  dessen  Schneide  das  Arbeitstück  angreift  und 
Teile  des  Metalles  (Drehspäne)  wegnimmt. 

Die  jetzt  ungebräuchliche  Auflage  für  Hand-Drehstähle  besteht  aus  einem 
EiflenstQcke  tod  der  Oeitalt  einer  KrOcke  oder  dnea  T;  der  obere  wagcreebte 

Teil  dcrscllifn  ist  es.  auf  welchen  der  Drehstahl  zu  liepon  kommt ,  und  dieser 
Teil  niuss  eine  Länge  von  7  bis  20  cm  besitzen,  damit  man  das  Werkzeug  nach 
Erfordernis  darauf  fortrücken  kann.  Der  senkrechte  Teil  oder  Schaft  lä88t  sich 
in  einer  Hülse  auf  und  nieder  schieben  und  durch  eine  r>ruckRchraul>e  in  d« 
erforderlichen  Höhe  befegtigen.  Jene  HdIhp  steht,  mit  Drehbarkeit  in  wnge- 
rechter  Ebene  begabt,  auf  einem  gabelfumiiL'en  Fusse,  welcher  quer  über  den 
Wangen  der  Drehbank  liegt,  sich  nach  der  Länge  derselben  fortNchieben,  audl 
wikgerecht  heramdreher  und  in  der  ihm  gegebenen  Lage  hefcstigfn  iSf-sf. 

Durch  diese  Einrichtungen  ist  die  Auflage  folgender  Bewegungen  iähig: 
Yerecbiebnng  gleldilaufend  mit  der  Spindel,  um  sie  an  jede  beliebige  Stelle  des 
Arhi'itstüoke-;  liinführen  zu  können;  Schiebung  rechtwinklig  f?egen  die  Spindel, 
damit  man  im  stände  ist,  die  Auflage  immer  nahe  an  den  Umkreis  der  Arbeit 
zu  «etsen  (die  Auflage  mnst  uimKdi  nahe  an  der  Arbeit  ttehen,  damit  nur  ein 
kntiea  Ende  des  Drehsfiihlfs  an  dieser  Seite  ühfr  die  Auflafjf,  pegr-n  die  Arbeit 
hin,  vorrage);  senkrechter  Hebung  und  Senkung,  damit  das  Drehwerkzeug  jedes- 
mal in  der  angemessensten  Höhe  angreite:  wagerechter  Drehung,  damit  man 
die  Auflage  beim  Drehen  k(  j,'elfBrroiger  Kr»riier  gWchlaufend  zu  deren  Seite, 
und  beim  Drehen  ebener  Flächen  rechtwinklig  gegen  die  Spindel  stellen  kann* 

An  Stelle  der  beschriebenen  Auflage  ist  jet^t  allgemein  die  feste 
Auflag^e,  das  Stichelhans  oder  der  Support,  grdrcten,  welche  Ifings 
fester  Fdbningen  (S.  314)  meistens  niittelj^  Schrauben  verschoben  werden 
kann,  und  an  welcher  der  Stahl  oder  Stichel  unwandelbar  befestigt  wird. 
Gewöhnlich  findet  die  Verschiebung  des  Stichelhauses  mittels  zweier,  wage- 
recht  an  rechtwinklig  sich  krenxenden  StabfÜbmngen  beweglicher  Schiit' 
ten  statt;  die  StabfUbrang  des  nnteren  Schlittens  ist  nm  eine  senkrechte 
Achpe  drehbar  und  da>  Ganze,  mittels  eines  grosseren  Schlittens,  der 
ßettplatte,  auf  den  Wangen  der  Drehbank  in  deren  Lftngenrichtang 
verschiebbar. 
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Bei  grossen  Drehbänken,  auf  welchen  lange  Walzen  u.  8.  w.  abgedreht 
werden,  verbindet  man  das  Stichelbaus  dergestalt  mit  der  Drehbank,  dass  das- 
selbe nebst  dem  Scblitteuj  worauf  es  steht,  durch  eine  Schraube  (Leitspindel) 
oder  eine  Zabnetange,  beide  ebentolang  wie  die  Wangen,  TOB  einen  £nde  der 

Drehbank  bis  zum  anderen  selbstthaiig  fortgeführt  werden  kann  (Leitspindel- 
bank). Jene  Schraube  erhält  ihre  Umdrehung  durch  eine  Verbindung  von  ge- 
zahnten Rüdem,  durch  welche  sie  mit  der  Spindel  zusammenhängt,  dergestalt, 
dftu  zwischen  der  Umdrehung^^eechwindigkeit  des  Arbeitttttckes  und  der  Fort- 
fchreitungsgeschwindipkeit  d»^--  DrehstahlcH  «»tets  ein  bestimmtes  Verhältnis  statt- 
findet. Die  Zahnstange  ist  unbeweglich  mit  dem  Gestelle  verbunden  und  an 
är  wllit  lieh  ein  in  der  Bettplatte  befindliehee  Oetriebe  fort,  welches  durch 
Biderrerbindang  von  der  Spindel  ans  umgedreht  wird. 

An  einpr  Leitspindeldreh)>ank  der  grössten  Gattung  wurden  von  Hartig 
folgende  Messungen  und  Beobachtungen  ausgeführt:  Spitzenhöhe  325  mm,  gröbster 
Abitand  der  Spitzen  (Spitaenweite)  2,55  m,  BetÜänge  4,24  Zahl  der  dem 
Arbeitstück  mitzuteilenden  (durch  Stufenscheiben  und  Riidervorgolege  zu  ver- 
ändernden) verschiedenen  Geschwindigkeiten  8  (von  2,31  bis  88,2  Umdrehungen 
minutlich),  stündliche  Leistung  beim  Abdrehen  einer  gusseisemen  Scheibe  von 
786  mm  Durchmesser  5  kg  zerspantes  Metall  bei  16  <•»»  Schnittgeschwindigkeit 
sekundlich,  0.61  mm  Schnittbreite  (Zuschiebung  für  eine  Unidrehung),  2  mtn 
SchnittbOhe,  also  1,22  qmm  Spanquerschnitt,  Arbeitsverbrauch  im  Leergang 

0.  05  Pferdeitftrken,  im  Arbeitägang  0,47  Pferdeetibrken,  Oewieht  der  Maeehine 

aaoo  kg. 

Zur  Beschleunigung  der  Arbeit  und  um  dem  Aushiegen  des  Arbeitstückes 
unter  dem  Drucke  des  Drehstahles  vorzubeugen,  worden  miinchmal  an  demselben 
Stiehelbaae  oder  anf  mehreren  de^l.  zwei  gleichzeitig  wirkende  und  einander 
gegenüber  stehende  (die  Arbeit  zwischen  sich  habende)  Stähle  angebracht: 
Doppeldrehbank.')  Um  zwei  Eiaenbahnwagenräder,  welche  bereits  auf  ihrer 
Aclue  befestigt  sind,  gleichzeitig  abzudrehen,  gebraucht  man  Drehbänke  (Räder- 
drehbänke)  mit  zwei  voneinander  unabhängigen  oder  (ähnlich  der  Doppel- 
drehbank) mit  vier  Sticheln.')  ZuwMlen  wiini  eine  noch  grossere  Sticheunhl 
gleichzeitig  verwendet 

Die  Drehst&hle,  Drehstichel,  welche  beim  Drehen  aus  freier 
Hand  gebraucht  werden,  sind  sehr  mannigfaltig  gestaltet haben  aber 

1.  Z.  jede  Bedentimg  Terloren. 

Die  DrehstBhle,  welche  man  im  Stichelhaas  gebraucht^),  sind  tob 
widerer  und  nicht  so  mannigfaltiger  Art,  wie  jene  ans  freier  Hand  zu 
fttbrendeB.  Meist  sind  es  bloss  Grabstichel,  Spitzstähle  und  Öcblicht-* 
itBhle,  oder  sie  haben  doch  mehr  oder  weniger  Ähnlichkeit  mit  die.sen. 
Man  hat  übrigens  gerade  und  gebogene  (gekröpfte),  letztere  um  in  Höh- 
lungen oder  Vertiefungen  zu  drehen.  Man  versieht  sie  nicht  mit  Heften, 
schleift  ir^ie  vielmehr  oft  an  beiden  Enden  an,  um  sie  doppelt  gebrauchen  zu 
kötmen.  Zur  Eiyparung  von  Stahl  kann  man  sich  eines  Werkzeughalters'^)  ' 
bedienen,  in  welchen  dann  dio  kleinen  Stichel  gespannt  werden  (r,  598). 

>)  D.  p.  J.  1850,  118,  405  m.  Abb.;  1879,  28f  177  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  1856,  142,  9  m.  Abb. 

Organ  f.  d.  Fortschr.  d.  Eisenbahnwesens  1886,  8.  50  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  18S7,  8.  31  m.  Abb. 
»)  Holtzapffel,  Turning  u.  s.  w.,  Bd.  2,  S.  520,  523  m.  Abb. 

Preehtf,  Technolog.  Encykl.  1888,  Bd.  4,  8.  889  m.  Abb. 
*)  Holtzapffel,  Turning  u.  s.  w  ,  Bd.  2,  S.  527  m.  Abb. 

Prechtl,  Technolog.  £ncjkl.  IbSd,  BU.  4;  1859,  Ergänzungsband  2, 
j69  m.  Abb. 

^  D.  p.  J.  1868,  187,  285  m.  Abb.;  1869,  IH,  192  m.  Abb.;  1879,  281» 
14  m.  Abb.»  288,  29  m.  Abb. 
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Alle  DrehstXhle  mvl  gehärtet  und  gelb  anf;e1a?sen:  die  einzige  Aus- 
nahme hiervon  machen  die  aua  hartem  Gusseiscti  iu  eisernen  Schalen  gegossenen 
Dreheisen,  deren  man  lieh  {dee  Wohlfeilheit  we^en)  auf  den  Eisenwerk«! 
zum  Abdrehen  grosser  Gnsswaren  bedient.  So  wie  diese  die  pfrPVi^sten  von 
allen  Drehwerkzeugen  sind,  so  gebraucht  mau  oft  zum  letzten  Abdrehen  der 
allerfeinsten  Gegenstände,  selbst  von  gehärtetem  Stahle,  DiamantspUtter,  welche 
in  Eisen  oder  Mesaing  gefa<?st  und  mit  Schlittenfiilirun;:,'  nnp;owendef  werden. 
Die«  ist  namentlich  der  Fall  bei  Vollendung  der  stählernen  Zapfen  an  mathe- 
mathcben  Chsiftten,  wo  —  nm  die  genannte  Randanf  m  erhalten  und  das 
nachher  nötige  Glattschleifen  der  '/uiifen  soviel  wie  ind^'lifb  zu  "r=]>iren  — 


kaum  enchtbar  (nur  etwa  Vso  *nm  dick)  sind.  —  Die  2ascb&rfnng«winke1  an  den 

verschiedenen  Drehstahl-Arten  wechseln  zwischen  40  und  90°;  am  gewöhnlichsten 
findet  man  Schneidwinkel  von  60  bis  70°.  Nach  den  Versuchen  von  Joessel') 
ist  der  Verbrauch  an  mechanischer  Arbeit  IQr  die  Gewichtseinheit  zerspanten 
Metalles  am  kleinsten,  wenn  der  Zuschärfungswinkel  beim  A))drehen  von  Selinned- 
uiid  Gusseisen  51",  beim  Abdrehen  der  Bronze  66°  beträgt.  Fchlicht.stähle  mit 
rechtwinkliger  Schneide  (90°)  sind  jeden falLs  nur  geeignet,  einen  sichr  zarten 
Span  abzunehmen,  gerade  dadurch  aber  zum  Fertigdrohen  oft  sehr  zweckmässig. 
Übrigens  hängt  die  Wirkungsweise  eines  DrehNtahle«?  (und  jedes  Schneidwerk- 
zeoges  überhaupt)  nicht  allein  von  dem  Zuschärfungswinkel  seiner  Schneide,  son- 
dern wesentlich  auch  von  deren  ßtellnng  gegen  die  Arbeiteflftohe  ab  (I,  890)  — 
wie  man  ja  z.  B.  mit  einer  Messerklinge  schaiien  und  schneiden  kann,  je  nach- 
dem man  sie  hält  Der  sogenannte  Anstellungs-  oder  Anaatswinkel  (Winkel 
«wischen  Arbdtstflok  und  Rfiokseite  des  Stahles)  hat  am  besten  eine  Orflneo 
von  3—4°. 

Wichtig  ist  die  Kühlung  der  Stichel,  nanientlicb,  wenn  zähere  Metalle 
(insbesondere  Stahl,  Schmiedeisen,  Kupfer,  Blei)  bearbeitet  werden  (l,  385). 
Man  fordert  sie  teils  dadurch,  dasa  man  die  Ableitung  der  onbstehenden  Wärme 
durch  das  Werkzcnir  in-?  Stichelhaus  n.  s.  w.  durch  nnji^Iiehst  grosse  Querschnitte 
erleichtert,  teils  durch  sogenannte  Schmiermittel.  Zu  dem  Zwecke  werden  neuer- 
dings den  Drehbänken  kleine  Schleuderpumpen  angefQgt,  welche  einen  stetigen 
Stiom  kalten  Wassers  auf  die  Arbeitsstelle  werfen. 

Das  Abdrehen  grosser  Gegenstiinde  auf  ihrer  ebenen  Flliche  (z.  B. 
Ruder,  Scheiben,  Platten  u.  s.  w.)  erfordert  eine  Drehbank  von  etwas 
eigentümlicher  Bauart  (Scheibendrehbank,  Flandrehbank)  ^).  An 
dem  Kopfe  der  Spindel  ist  nämlich  eiue  grosse,  öfters  bis  zu  ■>  m  im 
Daiehmesaer  haltende»  mit  vielen  Spalten  oder  LSchem  venebeoe  goae- 
eiserne  Seheibe  (Plansebeibe)  angebraeht,  anf  welober  die  Arbeitaifleke 
mittels  Schranbbolien  mit  hakenförmigen  Köpfen  oder  Spanneiaen  be- 
festigt werden;  die  erwähnten  zahlreichen  Öffnungen  der  Scheibe  gestatten 
eine  solche  Versetzung  der  Bnl/.en,  da<?s-  eie  jederzeit  an  Stellen,  wo  sie 
nicht  dem  Abdrehen  hinderlich  sind,  eingesetzt  werden  können.  Häutig 
bind  auch  die  Flauscheiben  so  eingerichtet,  da:»B  das  Arbeitstück  von  drei 
oder  vier  Klauen  festgehalten  wird,  welche  in  Schlitzen  verschiebbar  sind 
nnd  dnrdi  Schrauben  verstellt  werden  können  (I»  586).*) 

Sofern  die  Planscheibe  nicht  über  1,2  «»  Durehmesser  hat,  ist  die  Dreh* 
l>ank  wie  gewöhnlich  mit  ein  Paar  Wangen  versehen,  welche  jedoch  nur  kurz 
»ind,  wenn  man  nicht  etwa  auch  lan^e  Walzen  auf  der  nämlichen  Bank  abzu- 
drehen beabsichtigt  Ist  aber  die  Scheibe  sehr  gross  (wodurch  eme  mpcaktische 


Z.  d.  V.  d.  I.  1866.  S.  97. 

*)  D.  p.  J.  1845,  95.  170;  1858,  U»,  331;  1S75,  217,  279  sftmtl.  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  1.  1887,  S.  81  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1864,  173,  85}  1867,  188,  260;  1885,  2»7,  54  m.  Abb. 
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Höhe  der  Spindeldooke  erforderlich  aein  wfltde),  m  fehlen  die  Wangen;  es  iit 

dann,  gegenüber  dem  Gestelle  mit  der  Spindeldocke,  ein  abgesondertes  Gestell 
fflr  den  Werkzeugtrilger  vorhanden,  und  die  Planscheibe  reicht  zwischen  beiden 
Gcätellen  in  eine  Vertiefung  dca  Fussbodena  hinab.  Zu  grosserer  Sicherung  der 
gegenseitigen  Lage  des  Werkzeugträgers  gCf^Qber  dem  Spindelttocli  tetct  man 
häufig  beide  auf  einen  kräftij^en  TJalimen,  dessen  Aussparung  natörlich  uen  flir 
Planaeheibe  und  Werkstück  erforderlichen  freien  Kaum  darbieten  muss.') 

An  einer  Plui8eheiben*Drebban1r  mittlerer  Grösse  wurden  folgende  Mea- 
rongen  und  Beobachtungen  ausgeführt:  Durch met^ger  der  Planscheibe  1,415  »i, 
Dnrcbmewer  de«  Rrogsten  pJ^ndrph enden  Stückes  1,70  m,  Zahl  der  'mittel» 
Stufenscheiben  und  dreifacliem  iiiuiervorgelege  zu  erzielenden)  DrehungsMeschwin- 
digkeiten  des  ArbeitetQckee  IS  (von  8,14  Dia  140  Undrebnngen  minnthdS),  stfind» 
liehe  Leistung  beim  Abdrehen  einer  gusseisernen  Welle  von  242  mm  Durch- 
messer !ß,6H  kg  zer.^pantes  Eisen  bei  82  mm  ^"chnittgegchwindigkeit  sekundlich, 
1  mm  Schnittbreite,  b  mm  SchnitthChe,  Arbeitüverbrauch  im  Leergang  0,38 
Ffeideetftrken,  im  Arbeitcgang  0,92  Pfcrdett&rkeD,  Gewicht  der  Haaehine  4900  kg» 

Qiebt  man  der  PlaDecbeibendrehbaiik  an  8teUe  des  Beitstockes  einen 

Kwelfeu  Spindelstock  und  rüstet  auch  diesen  mit  einer  Planscbeibe  ans, 
welche  darch  Bftderwerke  in  gleicher  Richtung  und  gleich  schnell  wie  die 
eiste  in  Umdrehung  versetzt  wird,  so  erhfilt  man  die  zum  Abdrehen  der 
Reifen  an  den  Rädern  der  Eisenbahnwagen  gebräuchlichen  Hiiderdreh- 
banke*),  anf  denen  sonach  das  Arbeitstück  nn  Leiden  Enden  die  er- 
forderliche Drehung  empfängt,  daher  nicht  infolge  seiner  ElasticitUt  unter 
Einwirkung  des  Stahleü  in  schädliche  Erschütterungen  geraten  kann. 

Bei  jeder  Art  des  Drehena  ist  die  angemessene  Umlaufsgeschwindigkeit 
des  Arbeitstückes  ein  Punkt,  auf  welchen  sorgfUtig  geachtet  werden  mnm,  da 
eine  zu  geringe  Geschwindigkeit  das  Geschäft  verzögert,  eine  zu  grosse  teils  un- 
gemein rasch  die  Drehstähle  abstumpft,  teils  durch  entstehendes  Zittern  der  Ge- 
sauigkeit  and  Sauberkeit  der  Arbeit  schadet.  Kleine  Gegenstände  von  Messing 
oder  £isen  können  beim  Drehen  ans  freier  Hand,  wobei  nur  feine  G^A&e  ftdlen, 
etwa  100  bis  150  Umdrehungen  in  einer  Minute  machen;  Arbeiten  aus  (grauem) 
Guaseisen  giebt  man  nicht  gern  eine  grössere  Umfangsgeschwindigkeit  als  7  bis 
B  m  sekundlich.  Wenn  Schmiedeisen  gedreht  wird,  kann  die  Geschwindigkeit 
etwas  grösser  (10  bis  11  '  ni  in  der  Sekunde)  sein.  Messing  und  Bronze  gei^tat- 
tcn  eine  raschere  Bewegung  (15  bis  20  cni  sekundlich);  dagegen  muss  diese  bei 
Stahl  auf  4  bis  5  cm  und  bei  weissem  Gusseisen  (Hartguss)  auf  1  bis  2  cm  ver- 
mindert werden.  Bei  vorstehenden  Angaben  ist  zugleich  ku  bemerken,  dass  der 
Drebstahl  während  jeder  Umdrehung  der  Arbeit  gewöhnlich  um  0,5  bis  1,5  mm 
fortrückt  Übrigens  richtet  sich  die  Geschwindigkeit  der  Umdrehung  einiger- 
aisssen,  und  die  Breite  wie  die  Dicke  des  abzunehmenden  Spanes  hanptstchbch, 
nach  der  zu  Gebote  stehenden  Betriebskraft  ebensowohl,  als  nach  aer  OrOsse 
and  dem  mehr  oder  weniger  standhaften  Baae  der  Drehbank,  desgleichen  nach 
der  Natur  der  auszuführenden  Bearbeitung. 

Für  eigentümliche  Zwecke  erleidet  die  Drehbank  bestmdere  AbftndemngeD. 
ladieser  Beziehunsr  inng  folgendes  angeführt  werden: 

a.  Zum  Nachdrehen  der  Achsscheukel  an  Eisenbahn wagenachsen,  auf  wel- 
chen die  Räder  sitzen,  ist  die  Drehbank  sehr  an  vereinfachen,  indem  man  die 
Ach»e  zwischen  zwei  Spitsen  legt  und  den  Trdbriemen  ohne  weiteres  fiber  eins 
der  beiden  Räder  legt.^) 

b.  Zum  Abdreben  langer  dünner  Stangen,  welche  zu  biegsam  sind, 


»)  Engineering,  Febr.  1886,  S.  128  m.  Schaub. 

»)  Wie^e,  Skizzeuliuch  1873,  Heft  1,  Bl.  3  u.  4.  D.  p.  J.  1879,  234,  177 
m.  Abb.  Engineering,  Aug.  1879,  S.  148  m.  Schaub.  Porte!',  ^conom.  de» 
middaes,  Sept.  1874,  Taf.  44.  Z.  d.  V.  d.  L  1887,  &  31  u.  Abb. 

*)  Zeitaehr.  d.  Arch.  n.  Ligen.-Ver.  fttr  Hannover  1862,  S.  848. 
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um  auf  di«  gewöhnliche  Weise  zwiaehon  Spitzen  gedreht  m  werden  ^  kann  der 

sogenannte  Drehschlitten')  dienen,  ein  Wf  rlrr-Mij^träger,  welcb'^r  fjanz  nahe 
am  Diebstahle  mittels  zweier  hölzerner  Haclceu  das  ArbcitfitQck  mufaMit  und  so 
denen  Ausweichen  verhindert.  Die  Fort  rück  ung  de^  Schlittens  wird  ohne  eigene 
FQhrungsBchraube  dadurch  bewirkt,  dass  die  von  der  Spitze  des  Drehstables  ent- 
•tebenden  feinen  scbraubenfönuigen  Drehringe  sich  in  die  BoUbacken  eindrücken 
und  darin  eine  Art  aeichten  Qewindee  erzeugen,. miHeis  deaaen  das  Arbeit^tQck 
selbst  als  Fahrung.sschraube  wirkt.  —  Vollkommener  ist  allerdings  das  Verfahren, 
den  Werkzeugträger  einer  Leitspindeldrebbank  (S.  331)  mit  einer  Brille  (S.  d29j 
eo  SU  ▼erbindeu,  das«  lefaitwe  das  Arbettetflok  in  nftoluter  NShe  de»  DrcSwtalilee 
nmfasät. 

c.  Zum  Ausdrehen  der  Kaliber  (S.  180)  an  Stabeisenwalzen  von  Eiaenhart- 
gü88  ist  eine  besondere  Hinrichtung  dea  Werkzeugträgers  angegeben  worden, 
\s^elche  (unter  BerQckaichtigung  der  Grösse  des  hier  zu  überwindenden  Widei^ 
Standes)  auf  höchste  ünerscliütterlichkeit  des  Drehstahles  berechnet  wurde.») 

d.  Wenn  die  hohle  Gestalt  eines  zu  drehenden  Gegenstandes  erfordert,  dans 
der  Drehstahl  in  einer  Kreisbogenlinie  sich  bewege,  so  besitzt  der  Werkzeug- 
träger eine  um  ihren  .Mittelpunkt  mittels  Schraube  ohne  Ende  drehbare  Scheibe, 
auf  welcher  der  Stahl  befestigt  ist.  Dies  kommt  z.  B.  vor  beim  Drehen  der 
Sohldftchalen  fUr  optische  Gl&ser.  —  Zum  Abdrehen  der  gewölbten  Sttmflichen 
an  Riemenscheiben  sind  für  Drehbänke  mit  Leitspindel  (S.  331]  verschiedene 
Einrichtungen  angegeben  worden,  um  die  Sogenbew^ung  des  Stahles  durch 
dessen  angemesäenes  Yoirflcken  und  Zurflckriehen  senkrecht  gegen  die  SpiQdel- 
ache,  während  seines  Fortschreitens  gleichlaufend  zu  letzterer,  zu  erreichen  ^) 

e.  Kugeidreben.  Man  bedient  sich  eines  Werkzeugträgers,  der  sich  um 
eine  senkrechte,  durch  die  Mitte  der  zu  erzeugenden  Kugel  gehenden  Achse 
drehen  lässt.*)  Oder  man  wendet  unter  Benutzung  eines  gewIHuiliehen  Dreh- 
stahles eine  Einspannvorrichtung  an,  welche  das  Arbeitstück  um  7wei  sich  recht* 
winklig  durchschneidende  Achsen  gleichzeitig  in  Drehung  versetzt.*; 

f.  Bei  einer  Drehbailk  zum  Abdrehen  von  Kreisabschnitten*)  wird  die 
Spindel  mittels  Venahnung  oih  einen  bestimmten  Beugen  vor-  und  rückwftrta 
umgedreht. 

Verwandt  hiermit  ist  das  Abdrehen  soldier  Zapfen,  -welche  so  mit  Werk- 
stücken verbunden  sind,  dags  die  volle  Drehung  gegenüber  dem  Stichel  unmög- 
lich ut  (mit  einem  £ü:euzkopf  aus  einem  Stück  gegossene  Ereuzkopfzapfen, 
Zapfen  der  Steuerruder  u.  a  w.)*   Van  kann  die  vorliegende  Aufgabe  dadurch 

lösen,  dass  man  zunächst  durch  Hin-  und  Herdrehen  des  Werkstückes  einen  Teil 
des  Zapfenumfanges  dreht  und  demnächst  mit  einem  geeignet  gekröpften  Stichel 
den  Best  bearbeitet.  £s  lassen  sich  aber  auch  beide  Stichel  gleichzeitig  an- 
wenden. Immerhin  gewinnt  man  auf  diesem  Wege  nur  bei  Ansseister  Torsieht 
einen  gut  runden  Z  ipfen 

g.  Wellen  werden  nach  amerikanischem  Vorgange  jetzt  vielfach  in  fol- 
gender Weise  sedreht.  Eine  besondere  Maschine  (oder  verschi^ene  derselben) 
dient  r.um  Kicnten,  Ankörnen  und  .\bste cbm  der  Enden;  die  Drehbank  hat 
sonach  nur  die  walzenförmige  Fläche  zu  bilden.  Sie  dreht  sich  zwi&chen  toten 
Spitae«  und  wird  sunftchst  dureh  einen  links  belegenen  Mitnehmer  bethätigt. 
Von  rechts  nach  links  ver^ichiebt  'sich  der  Werkzeugträger,  welcher  mehrere 
Stichel  enthält,  so  dass  ein  Durchgang  für  die  Fertigstellung  der  Welle  genü^ 
-ffind  die  SticheltrBger  dem  Mitnebnier  nahe  gekommen,  so  wird  dieser  snr  Seita 


*)  D.  p.  J.  1844,  94,  194.  Z.  d.  V.  d.  I.  1857,  8.  818  m.  Abb. 

■)  D.  p.  J.  1861,  160.  252  m.  Abb. 

>)  D.  p.  J.  1887,  186,  270  m.  Abb.   Civilingenieur  1871,  S.  331  m.  Abb. 
Z.  d.  y.  d.  I.  '1888,  S.  967  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1838,  70,  98  m.  Abb. 

»)  Zeitschr.  d.  r,ewcrbfleihsverein5  1872,  S.  243  m.  Abb. 

Engineering,  Max  1884,  S.  392  m.  Abb. 
*t  J>.  p.  J.  1960,       404  m.  Abb. 
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ge^hoben,  wfthiead  an  dem  rechttieitigen  Ende  ein  Mitnehmer  in  Thätigkeib 
tritt.  Es  sollen  auf  diesem  Wega  von  einer  Drehbank  in  10  Arbeitsetonden 

70  iw  Wellen  von  5  ctn  Dicke  fertig  zu  stellen  sein.*) 

h.  ünrunde  Querschnitte  werden  auf  der  Drehlmok  teilweise  mittels  des 
Offtlwerks  eraengt.  Man  beabsichtigt  beini  Ovaldrehen  dem  bearbeiteten  O^^- 

»lande  eine  solche  Gestalt  zu  geben,  <liis8  alle  seine  Quertcbnitte  elliptisch 
sind.  Dies  erreicbt  man  zuweilen  durch  Anwendung  einer  eigentiimlichen  Ein- 
epinnvoirichtuiig,  welche  als  eine  Art  desjenigen  Ellipsenzirkels  anzusehen  ist, 
ki  welchem  twei  Ffisse  dee  Ziri^els  auf  zwei  sich  rechtwinklig  diircbschneiden- 
den  Bahnen  zu  laufen  gezwungen  sind,  wonach  der  dritte  Fuss  in  der  Ebene 
diaier  Bahnen  eine  Ellipse  beschreibt;  denkt  man  sich  den  Zirkel  feetsehalten 
und  dafür  die  Platte  bewegt,  welche  jene  beiden  Bahnen  entblllt,  so  »t  hier- 
durch die  gegensätzliche  Bewegung  des  Zirkel»  zur  Platte  nicht  geändert.  Ver- 
bindet man  daher  das  Arbeitstück  mit  der  Platte  und  ersetzt  den  dritten  Zirkel- 
fuäs  durch  einen  Drebstahl,  leuchtet  die  Möglichkeit  ein,  diesem  ArbeitstQck 
eine  elliptische  Qaerachnittsform  zu  erteilen.  —  Die  Einspannvorrichtnng  (dad 
Ovalwerk)*)  kann  an  dem  Dockendreh.stuhl  wie  an  jeder  gewöhnlichen  Dreh- 
bank angebracht  werden,  die  dann  in  Beziehung  auf  diesem  Gebrauch  den 
Namen  Oval-Drehbank  erhält.  Sie  besteht  aus  einer  stark  gebauten  mes- 
ibgenen  oder  eisernen  Planscbeibe,  welche  auf  das  vordere  Ende  der  Drehbank- 
?ptndel  aufgeschraubt  wird  und  in  ihrer  vorderen  Flflche  einen  geraden  Schieber 
enthält.  Auf  dem  Mittelpunkte  dieses  Schiebers  wird  mitteis  gewöhnlicher  Futter 
die  Arbeit  befestigt.  Die  Spindel  iat  (hinter  dem  Ovalwerlre)  von  einem  eiiemen, 
kreijninden  Hinge  umgeben,  der  mittels  zweier  Schrauben  anf  der  vorderen 
Fläche  der  Vorderdocke  befestigt  \ind  nK-br  oder  weniger  ausserach^ig  (in  bezug 
auf  die  Spindel)  gestellt  werden  kann.  Zwei  Ansätze  des  schon  erwähnten 
Schieben  nmCasaen  den  Ring  an  entgegensetzten  Punkten:  durch  diese  Veran* 
ataltung  miiat  der  Schieber  sich  bei  jeder  Umdinehong  onmal  hin-  und  einmal 
berachieben, 

Koch  aad  Mfliler  haben  dae  Ovalwerlc  weaantHch  dahin  TerTollltommnet*), 
daM  ei  aneh  tauglich  ist  zum  Erzeugen  anderer  als  ovaler  Gestalten.    Es  ent- 

«tehen,  wie  weiter  oben  erörtert  worden  ist,  die  unrunden  Querfichnitte  dadurch, 
daäs  die  Eutfernuns  zwischen  Stichelsj^itze  und  Werkzeugachs$  sich  ändert,  wäh- 
rend das  Werkatflck  tich  dreht.  Das  ist  zu  erreichen  durch  Änderung  der  Lage 
der  WerkstQckachee,  aber  au  -h  ladurch,  dass  diejenige  der  Werkzeugspitze  ^c- 
&Qdert  wird.  Letzteres  gelingt  nun  mitteis  einfacherer  Einrichtungen  als  er^tere?«, 
veihalb  das  Ünrunddrebcn  mit  unveränderlicher  Lage  der  Werkstückachse  jetzt 
vngeaagen  m  werden  pfl^t^) 

Das  Drehen  solcher  GegenstBiide,  deren  Drehachse  nicht  durch  ihren 
Schwerpunkt  geht,  macht  eine  Oewichtaansgleichang  nOtig,  welche  oft 

recht  unbequem,  jedenfalls  aber  meistens  umständlich  anzubringen  ist. 
Man  hat,  in  Berücksichtigung  dieses  Umstandes,  Plandreh  blinke  oder 
Drehmaschinen  gebaut,  deren  Spindel  senkrecht  ijteht.  Der  in  Rede 
stehende  Zweck  wird  zweifellos  erreicbt.  f\uch  der  fdr  sehr  schwere  Werk- 
ilQcke  wertvolle  Vorteil  gewonnen,  dass  deren  Gewicht  unmittelbar  auf 

»)  Z.  d.  V.  d.  r.  1986,  S. 
Glaser'»  Annalen  für  Gewerbe-  und  Bauwesen,  Febr.  18ä5,  S.  61. 
6eissler*8  Drechsler,  Bd.  2,  8.  60,  Bd.  3,  2.  Abt.,  S.  42  m.  Abb. 
Samml.  v.  Zeichn.  f.  d.  Hütte  1866,  Taf.  10. 

D.  p.  J.  1868,  187.  458  m.  Abb.}  1879,  281,  130  m.  Abb.;  240, 
16  m.  Abb..  241,  9i)  m.  Abb. 

D.  p.  J.  187«,  81«,  894  m.  Abb. 

Grafenstaden.  D.  p.  J.  1869,  198,  445  m.  Abb.,  188,  189  m.  Abb. 

E.  Schiea»,  D.  R.  P.  No.  1276. 
Brunk&Voss,  D.  n.  J.  1881,  289,  341  m.  Abb. 
Reinbek  er,  D.  p,  J.  1888,  860,  448  m,  Abb. 
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den  SpnnapfiMi  der  stehenden  Spindel  Ubertragen  wird.  Dagegen  er> 
scheinen  diese  Maschinen  bedenklich  hinsichtUeh  der  GeflÜirdQng  der 

Arbeiter.  \) 

Der  Arbeitsverbrauch  der  Drehliilnke  iat  nach  der  Formel 

,V=  .Vg  -f  £  .  r;  Pferdestärken 

SU  berechnen,  worin  JV«  den  Arbeitsv^^r brauch  im  Leergang  bezeichnet,  G  die 
in  einer  ^nde  lenpante  (abgedrehte)  Metallmenge  in  ulognunmen,  e  den 
Arbeitswert  für  den  bearbeiteten  Stoff,  d.  h.  der  für  1  kg  stündlich  abgedrefatee 
Metall  entfallende  Verbrauch  an  mechanischer  Arbeit  in  Pferdestftrken,  deewn 

Wert  anzunehmen  ist  zu 

e     0,069  Pferdestärken  iür  Uusseiseo» 
e  =  0,072  n  Schmiedeisen, 

c  =  0,t04  „  „  Stahl. 

Diese  Werte  sind  kleiner,  als  die  entsprechenden  bei  den  Hobehna^cbinen 
angeführten,  was  wahrscheinlich  dem  Umstände  zuzuschreiben  ist,  dass  beim 
AMrehen  (Tom  Plandrehen  abgeeehen)  w^en  der  gewölbten  Gcntalt  der  er- 
zeugten Ol  nrflücbe  ein  leicliter- Abfliessen  der  Späne  eintritt,  als  beim  Abbofadn» 
wie  denn  ttuch  Arbeitstücke  von  kleinem  Durchmesser  sich  leichter  abdrehen 
lassen ,  als  solche  Ton  grossem  Durchmesser.  Das  Spangewicht  Cr  ist  in  jedem 
besonderen  Falle  unmittelbar  zu  beobachten,  der  Wert  2{„  durch  Versnoie  an 
ermitteln  oder  aus  anderw^-iten  Bco!)achtung8werten*)  zu  entnehmen. 

Schraubengewinde  lu  gedrehten  Arbeiten,  vorzüglich  wenn  diese  von 
etwas  bedeutendem  Durchmesser  oder  hohl  und  dünnwandig  sind  (so,  dass  sie 
dem  Drucke  eine«  Gowimb  '  nbrers  oder  der  Backen  einer  Kluppe  nicht  wider- 
stehen könnten),  werden  aut  der  Drehbank  mittels  sogenannter  Schraubstähle 
(Strehler)  geschnitten.  Man  erzeugt  auf  diese  Weise  nie  andere  als  sdiarfe 
Gewinde  und  .selten  solche  von  bedeutender  Länge. 

Der  Schraubstahl  ist  ein  Drehstahl,  statt  der  Schneide  eine  Anzahl  spitziger 
nnd  sebarfiBr  Zfthne  mithaltend,  deren  Gestalt  und  GrOsse  dem  Durehsduntte  der 
Schraubengilnge  entspricht.  Man  unterscheidet  auswen dige  Schraubstäble  und 
inwendige;  erstere  werden  auf  der  äussern  Oberfläche  der  Arbeitstücke  ge- 
braucht und  rechtwinklig  gegen  die  ümdrehungsachse  aushalten ,  daher  inre 
Zahnreihe  quer  am  äussersten  Ende  des  Werkzeuges  steht;  die  anderen  gebraucht 
man  zum  Schneiden  der  Muttergewinde  im  Innern  der  ITShlungen,  ^ie  werden 
gleichlaufend  mit  der  Umdrehuugttachee  angelegt  und  ihre  Zähne  stellen  deshalb 
seitwicts.  fiin  auswendJ^jer  nnd  ein  inwendiger  Stahl,  mit  übereinstimmenden 
Zähnen,  gehören  immer  msammen  und  für  jedes  Terschiedene  Gewinde  ist  ein 
besonderes  Paar  Schraubstähle  erforderlich. 

Die  Verfertigung  der  Sdiraubstähle  geschieht  auf  verschiedene  Weise"),  am 
besten  mittels  einer  geb;lrtcten  ytiiblernen  Sclieibe  von  etwa  25  bis  35  vttn  Durch- 
messer und  12  tnm  Dicke,  deren  Aussenfläcbe  mit  dem  erforderlichen  Schrauben- 
gewinde bedeckt  und  fifaerdies  mit  schrägen  Kerben  TCtsehen  ist.  Man  spannt 
Iii  selbe  in  der  Drehbank  ein  und  iSsst  sie  um  ihre  Achse  laufen,  während  der 
Schraubstahl  angehalten  wird,  in  welchen  sich  so  die  Zähne  nach  und  nacb 
Anschneiden,  da  die  erw&hnten  Kerben  ftbniieh  wie  bei  einem  Meisterbohrer 
(I,  427)  sehneidige  Ecken  oder  Kanten  darbieten. 


<)  The  Engineer,  Oct.  1885,  S.  315  m.  Bchanb^  (fttr  6  m  Werkstttekdiirdim.) 
Iron,  Jan.  1885,  S.  47  m.  Schaub. 
Engineering  1888,  S.  186  m.  Schaub. 

Z.  d.  Y.  d.  1.  1888,  S.  617  m.  Abb.  (ftr  10  ff»  Werkitfiekdorehm.) 

D.  p.  J.  188«,  267,  15,  17  m.  Schaub. 
*)  H artig,  Versuche  über  Leistung  und  Arbeitsverbrauch  der  Werkieug* 
maschinen,  Leipsig  1878,  S.  191. 

^  Jahrb.  d.  Wiener  polyt  Inst.,  Bd.  4,  S.  418  m.  Abb. 
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Wenn  ein  Schraubetahl  unbeweglicli  an  die  Arbeit  gelegt  wird,  so 
dreht  er  ebensoviele  in  sich  "^elb^t  7nrückkehrende  Furchen  ein.  als  er 
Zähne  enthält.  Damit  ein  Sciirau beugewinde  entstehe,  mass  gleichzeitig 
mit  der  Umdrehung  entweder  die  Arbeit  oder  der  Stahl  gleichlaufend 
ZOT  Drehungsachse  verschoben  werden.  Die  Richtong  dieser  geradlinigen 
Bewegimg  beaftiiiimt,  ob  da«  entotakende  Gewinde  ein  nditee  oder  lii&es 
wird.  BetrBgt  die  Sebiebnng  wIlireBd  jeder  voUea  üindrehxing  gerade 
so  yiel  wie  die  Breite  eines  Zahnes  am  Stahle,  so  entsteht  ein  einfiEtches 
Gewinrlc,  rlop^rn  OaTtphi'lif  (Irr  Brf>ifc  der  ZShne  gleich  wird;  dies  ist  die 
eii'entliche  und  riciitige  Anwendungsari  der  Schraubstähle.  "Wtlrde  man 
aber  die  Schiebuncr  ?clineller  oder  langsamer  einrichten,  so  künu  nur  bei 
einem  einfachen  Verhäitni&&e  derselben  zur  Zahnbreite  ein  allenfallä  brauch- 
httes  (äewinde  eBtstahen,  Bontt  bloes  eine  otinlltM  MasM  Ton  sebrauben- 
artig  gewundenen  Furdien. 

Bei  der  Verfertisong  der  Schrauben  durch  Schraubstühle  auf  der  Drehbauk 
wird  imrrer  nur  ein  kurios  Stück  des  Gewindes  (von  höchsten«  ?  nn  oder  wenig 
darüber  in  der  lAnge)  auf  einmal  geschnitten,  and  dabei  muchl  die  Drehbank- 
•piodel  eine  angemessene  Ansahl  von  Umdrehungen  in  der  gewöhnlichen  Rich- 
tung. Hat  die  Schiphnnrr  ihr  Ende  erreicht,  »o  muss  die  Spin  icl  mit  der  Arbeit 
ebenso  oft  rückwärts  umlaufen,  wobei  der  Schraubstahl  ein  wenig  von  der  Arbeit 
abgezogen  wird;  dann  f&ngt  die  ente  Bewegung  wieder  an  u.  •.  1,  bis  das 
windf^  tirf  rrcnnrr  und  v"!b'g  ansgeschnitten  ist.  Wird  eine  grössere  lilnge 
desselben  erfordert,  so  erreicht  man  diese  durch  Fortsetzung,  indem  man  den 
Schianbatiüil  auf  die  ronftdipt  anstoatende  Stelle  bringt  uml  dort  in  gleicher 
Wene  wirken  ln*«t. 

Die  Ursache  dieses  zeitraubenden  und  leicht  die  vollkommene  Gleichheit 
des  Gewindes  beeintrftchti^eoden  Verfahrens  ist,  dass  man  wegen  praktischer 
Hindemisse  weder  der  Spindel  mit  dem  daran  befesticien  ArbeitstQcke  eine 
Schiebung  von  bedeutender  iJlnge  zu  erteilen,  noch  auch  den  SchrauVmtahl  auf 
eine  grosse  Strecke  mit  Sicherheit  in  unveränderter  Luge  gegen  die  Ümdrehungs- 
achse  fortbewegen  kann. 

Die  Einrichtungen  zum  Schraubensch  neiden  auf  der  Drehliank  sind,  wie 
schon  aus  einer  oben  gemachten  Andeutung  hervorgeht,  von  zweierlei  Art,  je 
nachdem  nämlich  der  Drehbankspindel  nebst  dem  Arbeitsttleke,  oder  dem 
Schranbcfahle  die  schiebende  Bewegurp;  erteilt  wird. 

a.  Wenn  der  Spindel  die  Schiebung  gegeben  werden  mma,  i>o  beschreibt 
jeder  Punkt  nnf  dem  tTmkreiae  deieelb«!  {dnrdi  die  vereinigte  Wirknns  der 
Tm  Irt'him;^  und  Schiebung)  eine  Schraubenlinie,  unil  el^'^iche^  iKt  der  Fall  mit 
dem  Arbeitstflcke.  Der  Schraubstahl  wird  dabei  unbeweglich  angehalten.  Um 
die  seluranbende  Bewegung  der  Spindel  sn  eneuffen,  bringt  man  gewöhnlich  anf 
derselben  ein  Stück  eines  bestimmten  Schraubengewindes,  eine  sogenannte 
Patrone  (Schraubenpatronel  an,  welcher  der  gebrauchte  Schraubstahl  hin- 
sichtlich der  Feinheit  seiner  Zähne  entsprechen  muss.  Die  Länge  der  Patrone 
betiigt  12  bis  80  »im  und  umfasst  8  bis  16  Gewindgänge.  Unter  der  Patrone 
wird  ein  StQck  mflssig  harten,  allenfulls  mit  Hutfilz  bekleideten  Holzes  (Re- 
gister) festgelegt,  in  welches  die  Gänge  der  Patrone  sich  eindrücken,  sodass 
die  Spindel  nei  ihrer  Umdrehung  genötigt  ist,  sich  auf  der  Unterlage  wie  in 
einer  Mutter  zu  ??^hrau>ien.  BegreiOicherwcise  wird  hierzu  erfordert,  dass  die 
Spindel  walzenförmige  Zapfen  besitzt,  wodurch  solche  Drehbänke  zum  Drehen  sehr 
ffSMuer  Arbeiten  weniger  tanglich  werden  (Tergl.  8. 827).  An  ftiteien  DrehUlnken 
Inrlrt  man  wohl  noch  die  Einrichtung,  das«  6  Vi-  1'2  Patrnnr  n  mit  verochiedcnen 
Gewinden  auf  den  zwischen  Vorder-  und  Hinterdocke  betindlichen  Teil  der 
Spindel  selbst  gesebnitten  sind  (Sebranbenipindel,  Patronenspindel)^). 


h  f^eissler.  Drechsler,  Bd.  2,  S.  39  m.  Abb. 
lUrmanch'I'iaeber,  Mfcban.  Techoologie.  II.  22 
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Dadurch  wird  *'r  «iic  letztere  unverhältnismäsAig  lang  und  schwer,  länft  auch 
deshalb  leichter  uniund  und  ist  mühsam  zu  verfertigen.  Jetzt  zieht  man  ei 
daher  immer  Tor,  am  hintersten  Ende  der  Sfnndel  jedesmal  nur  die  eben  nOtiffe 

Patmnc  uufzustccken.  indem  man  die  Patronen  als  Lesoinlfip  Stücke  in  Gestalt 
kurzer  mf^'^sin^'Cni  r  Kühren,  weiche  äusserlich  da«  Gewinde  enthalten,  verfertigt 

b.  Erteilt  man  dem  Schraubstahle  die  schiebende  BewciiMing,  so  darf 
die  Spindel  der  Drehbank  nur  wie  gewöhnlich  rund  umlauten  und  man 
bcha.lt  den  Vorteil,  sie  am  hinteren  Ende  durch  eine  Spitze  unterstütien 
zu  können.  Übrigens  kann  die  Fohrung  des  Stahles  entweder  anB  freier 
Hand  gateliebeD,  (wobei  aber  grotae  Übang  des  Arbeiten  Tomn^gwetit 
wird  und  dennoch  nie  ein  genanes  nnd  adiOnee  Gewinde  entsteht)  oder 
dnndi  einen  ICeehanismns,  der  die  Sohiebong  in  gehörigem  VerhUteuee 
mit  der  Umdrehung  der  Spindel  bewirkt. 

Im  letzteren  Falle  bedient  man  sich  teik  einer  auf  der  Spindel  an- 
gebrachten Schraubenpatronc  in  Verbindung  mit  Hobeln,  Hädem  u.  dgl, 
teils  mancherlei  anderer  Vorrirhtungen,  die  aber  alle  ziemlich  selten  vor- 
kommen. Leicht  kann  eine  Vorrichtung  angebracht  sein,  durch  welche 
es  möglich  wird,  mit  geringer,  augenblicklich  zu  bewerkstelligender 
Änderung  des  Mechanismus,  Gewinde  von  jedem  beliebigen  Grade  der 
Feinheit  zu  eehntiden,  wenn  man  die  dam  passenden  ScbranbBtible  he^ 
sitst  oder  in  deren  Ermangelung  einen  einlbehen  Zahn  (spitien  DrehstsU) 
gebrancht. ') 

Znr  Ifasaenherstellung  kleiner  Kopfschrauben  aus  Rundstahl  smä 
neuerdings  besondere  kleine  Drehbänke  (Bevolyer*  oder  Stahlwechsel- 

Drehbiinke)  in  Gebranch  gekommen,  bei  denen  an  einem  drehbaren 
Werk^ongträger  sämtliche  erforderliche  Werkzeuge  (r)reh.>tähle,  Schneii- 
kliii  })en  u.  8.  w.)  imi ergebracht  sind,  welche  der  lleihe  nach  an  dem 
kreisenden  Arbt-ithiuck  zur  Wiiknng  gcdjracht  werden  können.*) 

Ähnliche  Maschinen  dienen  nicht  allem  zur  Ausbildung  der  (jewinde 
(z.  B.  an  Hähnen  u.  dgl.)»  sondern  auch  zu  sonstiger  Oestaltang  der  be> 
treffenden  WerkstUcke.') 

Längere  Sdiraaben  werden  anf  der  Drehbank  geschnitten»  indem 
man  das  Werkstück  in  gewöhnlicher  Weise  zwischen  die  Spitien  einepsoBt 
(eine  mit  Gewinde  zu  versehene  Mutter  in  ein  Futter)  und  den  Stichel 
durch  die  Leitspindel  (S.  331)  fUr  jede  Umdrehung  des  WerkstOdifiB 
uin  die  Ganghöhe  des  zu  erzeugenden  Gewindes  verschieben  ISsst. 

Die  Gestalt  dos  Sfirhels  entspricht  natürlich  dem  Qii'Tschnitt  de«  tu  er- 
zeugenden Gewindes.  M.tu  lässt  ihn  nicht  gern  stark  angreifen,  weil  sonit 
leicht  Ersohtitterungen  cnt.^tehen,  welche  der  Schönheit  und  Genauigkeit  des 
Gewindes  nachteilig  sind.  Hat  der  Stahl  die  ganze  Länge  (Ics  «  Jowindes  durcli' 
Laufen,  so  li^t  man  ihn  ein  wenig  zurück,  führt  den  VVerlueugträger  durch 
umgekehrte  Drehimg  der  Leitepindel  (oder  daieh  AoalOtan^  der  LdtspiDdeK 
Matter  and  Benutsnng  einer  dazu  angebrachten  Zahnctaii|;e  mit  Getriebe)  wieder 
auf  den  Anfangapnnkt  seines  Wegesi  «teilt  den  Zahn  weiter  vor  und  wiederholt 

Geissler,  Ürechaler,  Bd.  2,  S.  43  m.  Abb. 
D.  p.  J.  182«,  21,  lOS  m.  Abb. 
*)  Armengaad,  Puhl,  indnstr.,  Bd.  17,  8.  883  m.  Abb.,  Bd.  S7,  8. 885  m.  Abb. 

Engineering,  Aug.  1883,  S.  193  m.  Abb. 
>j  D.  p.  J.  1S79,         100  m.  Abb.;  1S82,  244,  430  m.  Abb. 
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die  Arbeit,  was  so  oft  geschehen  muss,  bis  das  Gewinde  ausgeschnitten  (vollendet) 
kt  Zur  Erleichterung  dieses  Verfall rms  werden  oft  besondere  Vorrichtungen 
•Bgevendet^j,  die  nicht  selten  selbsttbätig  den  Stichel  vor-  und  BarOckschieben, 
«nrie  dtti  Leerlaiif  and  Arheitsgang  regeln.') 

DieDrehong  der  Leitepindel  erfolgt  von  der  Laufspinde!  oder  Arbeiti- 
spindel  ans,  mittels  R&der,  die,  nm  die  Drehung  der  verlangten  Ganghöhe  an- 
pftsaea  zu  ksiooien,  aoswechtelbar  sind  iW»:h«elräder)'j;  man  benutzt  wohl  zum 
laidben  An£Bnden  der  lutreffenden  Zftnnesahten  eine  Ait  Recheneehieber.*) 

Da  ein  «pitziger  SchneidzahTi,  wio  die  Darstr lluni^'  eine-  scharfen  Gewindes 
ihn  voraussetzt,  schnell  abge^tumptt  wird,  80  schneidet  man  solche  Gewinde  au- 
fäng«  mit  einem  Zahne,  dessen  Spitze  gebrochen  (durch  eine  kurze  gerade  Schneid- 
killte weggenommen)  ist,  und  gebraucht  nur  zoletat  einen  spitzigen  Zahn,  um 
den  einspringenden  Winkel  der  tiof-M!  newindn^iinge  zu  vollenden.  Zweckmässig 
ilt  es,  den  Schneidstahl  aus  einem  Stuck  Kundstahl  herzustellen,  welches  leicht 
M  eingespannt  werden  kann,  daae  aaeh  fOr  Sebranben  von  venduedenem  Stei* 
gOttgBwinKel  die  Schneide  die  richtige  Stellung  erhält. 

Die  Gec'iinif^keit  der  erzeugten  Gewinde  hängt  —  alle  übrigen  Einflüsse 
aus«er  Acht  gela.bi,en  —  von  der  Richtigkeit  dor  Leitspindei  ab;  denn  letztere 
üt  immer  die  Grundlage  des  neu  geschnittenen  Gewindes,  selbst  wenn  di^ee 
eine  abgeänderte  Feinheit  (Ganghöhe)  darbietet.  Da  nun  aber  die  TTerstellung 
einer  h&chit  genauen  Leitanindel  —  bei  der  erforderlichen  bedeutenden  Länge 
dewdb»  —  «Mt  ale  praktudi  nnmtolich  angeseben  werden  kann,  tM>  darf  man 
eaeh den  Aneprodi  völliger  Richtigkeit  an  £e  auf  den  gewöhnlicbeti  Maschinen 
g^ttebnittenen  Schrauben  nicht  machen.  Gleiches  Bedenkon  erhebt  sich  mehr 
oder  weniger  gegea  alle  bisher  beschriebenen  Verfertigungsarten  der  Schrauben, 
M  weldien  (wie  bei  den  Kluppen,  bei  den  Patroaen«Diehbftnken  n.  e.  w.)  ein 
Bcbon  vorhandenes  Cewind»^  zu  Grunde  Hegt.  Allein  wenn  letzteres  nur  wenige 
Q&Dge  enibält,  so  ist  leichter  es  mit  grosser  Genauigkeit  darzustellen.  Um  lange 
Schrauben  mit  möglichster  Genauigkeit  zu  verfertigen,  würde  daher  die  Aufgabe 
•ein:  entweder  gar  kein  Schraubengewinde  ale  Grundlage  dabei  anzuwenden, 
oder  doch  nur  ein  Gewinde  mit  wenigen  Hün^ren,  welches  auf  das  sorgfältigste 
aaagearbeitet  sein  mOastc^J  In  letzterer  Beziehung  ist  von  Kamsden*)  folgende 
Vomditong  erftudra  wovden,  nm  sehr  genaue  Sehranben  (s.  R  wi  Einteilungs- 
Maächinen  für  gerade  Linien)  hervorzubringen.  Eine  mittels  Kurbel  umzu- 
drehende stählerne  Achse,  worauf  nich  einige,  sehr  genau  gearbeite,  Schrauheii- 
g&nge  befinden,  setzt  als  Schraube  ohne  Ende  eine  grosse  messingene  Scheibe 
und  zaglach  dnroh  eine  Verbnidnng  von  zwei  Zahnrädern  tlas  Werkstück  in 
rmdrehung,  welches  znr  ?rhr  inlie  geschnitten  werden  soll.  Mit  der  er^'-ähnten 
grossen  Scheibe  ist  gleichachsi^  eine  kleinere  ächeibe  verbunden,  um  deren  Um- 
mit  rieh  bei  der  Drehung  eine  dfinne  und  tehr  biegsame  Uhrfeder  aufrollt. 
Letztere  zieht  hierbei  den  Werkzeugschlitten  nach  sich  und  führt  so  den  Schneid« 
itahl  längs  der  in  Arbeit  befindlichen  Spindel  fort.  Durch  gehöriges  Verhältnis 
der  Abmessungen  aller  Teile  bewirkt  man  leicht,  dass  ein  Gewinde  von  belie- 
biger Febheit  berauekommt  Namentlich  let  ^nraeehen,  daei  —  allee  Qhrige 
als  unveränderlich  angenommen  —  das  Gewinde  desto  feiner  ausfallen  muss, 
je  kleiner  die  Seheibe  mit  der  Uhrfeder  ist,  je  weniger  weit  sie  also,  während 
enei  bestimmten  Teiles  der  Umdrehung,  den  Stichel  von  seiner  Stelle  brin^. 
ft^eeaer')  leitet  die  Stiehebehiebnng  (unter  gftnelicher  Yenuddung  einer  Leit* 

»)  Arzberger,  D.  p.  .1.  1872.  203,  172  m.  Abb. 

Wohlenberg.  Z.  d.  V.  d.  1.  1886.  S.  &«2  m.  Abb. 
*)  Engineering,  Jan.  1873,  S.  r6  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1885,  S.  260  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1888,  248,  }55  m,  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1885,  255,  420  m.  Abb. 
*)  Schweiz,  polyt.  Zeitschr.  1866,  S.  4. 
»)  Vergl.  Z.  d.'V.  d.  1.  1885,  S.  260. 

*i  Nicholson,  prakt.  Mechaniker,  a. d. EngL,  Weimar  1826,  8. 305 m.  Abb. 
D.  p.  J,  1869p  19«,  116  m.  Abb. 
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gjiindel  oder  Schraube)  von  der  Drehung  der  Lauftpindel  mittel.«  eines  schief 
ge9t«llten  Lineales  ab.  welches  durch  Räderübemtsosg  eise  langsame  Vonclü»- 
bung  senkrecht  zur  Drebangtachse  empfängt. 

ß.  Der  Stichel  kreibt 

Grossere  Gegenstände,  insbesondere  wenn  deren  Gestalt  das  Umlaufen 
auf  der  Drehbank  enofawert,  sieht  man  hAufig  yor,  nÜMii  sa  lassen,  will- 
read  der  Stichel  im  Kreise  gedreht,  also  Ümlidi  wie  hei  den  Hobdina- 
sehinen  (8.  318)  verfthren  wird.  Der  Votgang  ist  im  übrigen  derselbe 
wie  beim  Kreisen  des  Werkstfleks;  es  wird  denn  auch  die  betraffeDde 
Arbeit  bänfig  Drehen,  dagegen  in  manchen  Fällen  Ausbohren  genannt. 
Krsterer  Name  ist  besonders  dann  gebräuchlich,  wenn  von  der  Umfl?lrbe, 
letzterer  wenn  von  der  bohlen  Fläche  eines  Drehkörpers  Späne  abgenom- 
men werden. 

Man  bedient  sich  für  den  vorliegenden  Zweck  oft  besonderer  Ma- 
schinenanordnungen, oft  aber  der  Drehbank,  welche  durch  geeignete  Hilfs- 
einrichtmigen  entsprechend  TervollstiUidigt  wird. 

hk  «nfaohiter  Weise  dient  diesem  Zweek  eine  Stange  (Bohrstange K 

welche  zwiaclien  die  Spitzen  der  Drehbank  gespannt  und  mittels  des  Mitnehmei  ;^ 
liragedreht  wird.  In  einem  Ix>che  derselben  ist  ein  Stichel  (ein  Zahn)  b^^festi^rt. 
der  lijit  «einer  Schneide  so  viel  hervoiriigt,  dass  letztere  einen  Kreis  verlangten 
Durchmessers  beschreibt.  Wenn  man  nun  ein  hohles  Wertrstfiek  von  enttpre- 
cberrler  Weit«,  welches  vorher  "iher  die  Bohrstange  f^e?choben  urnl  z.  ß.  auf 
der  Bettplatte  befestigt  worden  ist,  langsam  ge^en  den  Zahn  schiebt,  wtUirend 
dieser  och  dreht,  so  eenohneidet  der  Zum  das  m  Späne,  was  ihm  ia  den  Weg 
kommt,  d.  h.  er  bohrt  bezw.  dreht  das  Loch  des  Werkstilckes  auf  die  betref- 
fende Weite  an«».  Wenn  grössere  Weiten  ausgebohrt  werden  sollen,  so  befestigt 
man  wohl  zunächst  einen  Kopf  auf  der  Bohr»tauge,  welcher  den  Zahn,  oder 
anoh  mehrere  Zähne  oder  Stiohel  trägt.  Um  ebene  Flächen  des  WerkstBekes 
abzn.lrchr'Ti ,  welche  winkelrerht  zur  Piobrurif?  r3es.son>en  liegen,  verbindet  man 
mit  der  Bohrstang«  einen  winkelrecht  hervorragenden  Arm,  an  welchem  ein 
Stichelhaus  mitStu  liLl  in  der  Richtung  des  Halbmessers  zu  vorschieben  ist  (den 
Schwärmer).  Es  dient  der  Schwärmer  z.  B.  allgemein  zum  Abdrehen  der 
Plantschen  oder  Krämpen  derjenigen  Damptstiefel,  welche  mit  Hilfe  der  Bohr- 
stange ausgebohrt  worden  sind.^) 

Obgleich  man  die  in  liede  stehenden  Arbeiten  auf  der  Drehbank 
(unter  Zuhilfenahme  der  Bohrstango  und  nach  l  tu  ständen  des  Bohr- 
kopfes und  des  Schwärmers)  anszaführen  im  stände  ist,  so  spricht  doch 
gegen  diese  Benntinng  der  Drehbank,  dass  koatbasa  Taila  denalbea 
nnbenntst  bleiben  mllsaen»  solange  man  die  Bohntanga  benntst.  Die 
letstere  kann  mit  einfadieren  Mitteln  beth&tigt  werden,  wenn  man  nichts 
weiter  will,  als  die  Verwendung  der  Bohi-stange  anf  der  Drehbank  bietet: 
es  ist  nur  ndtig,  die  Bohrstange  gehörig  zu  lagern,  sie  in  geeigneter 
Weise  nm^iulrebf^Ti  nnd  den  Bohrkopf  iJtnfjs  der  Stange,  bezw,  das  Stichel- 
haus  nm  Srhwiirmerann  so,  wie  die  Schaltbewegung  verlang,' t,  zu  ver- 
schieben.   Das  wird  erreicht  dorch  die  selbstthätige  Bohrstange*), 

1)  Z.  d.  V.  d.  1.  1888,  S.  753  m.  Abb. 

^1  D.  p.  J.  1838,  «9,  ist  m.  Abb.;  1845.  107,  6  m.  Abb.;  1878.  2M, 
8  m.  Ahb.;  1883,  247,  ö4  m.  Abb,  65  m.  Abb.;  1888,  S67,  584  m.  Abb. 

Ftakt.  Maseh.-Constr.  18S4,  S.  914  m,  Abb.;  1880,  No.  19  m.  Abb. 
Engineering,  Febr.  1888,  S.  186  m.  Sohanb. 
Z.  d.  y.  d.  I.  1888,  S.  753  m.  Abb. 
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deren  Lager  oft  ohne  weiteres  am  Werkstück  befestigt,  oder  auf  eine 
Platte  gesetzt  werden,  die  zum  Befef^tigen  des  Werkstücks  dient.  Die 
selbstthätige  Bohrstange  wird  sowohl  stehend  als  liegend  angewendet. 
Letztere  Anordnung  ist  wegen  der  Wquemeren  Lagerung  im  allgemeinen 
beliebter,  enteier  gebührt  aber  dann  der  Vorzog,  wenn  bei  besonders 
grosser  Weite  der  Bobmng  ein  Dorehbiegen  der  Werkstflekiwnndung  za 
besorgen  steht. 

0te  so  gekennzeii-hnete  selbstthätige  Bohntuige  ftthrt  noch  wohl  den 
Namen  Ansbohrmaschine,  Cylinderbohrmaschine. 

I^ie  ( ip«i  b winJi^kint  der  rmdrehung  bei  den  An-br hrma-^cliinen  soll  nicht 
XU  gros«  Hein,  Uaiuit  kein  starke«  Zittern  (DrOhnen)  eaUtebt  und  die  Schneiden 
meh  nidit  so  erbitaeB,  wodnrdi  ne  ihre  Qbrte  ehibfliiien  wÖrden.  Man 
kann,  der  Erfahrung  zufolge,  als  Regel  anncl.mi  n,  dass  die  Umfangsgeschwin- 
digkeit der  Schneiden  beim  Bohren  ffusaeisemer  CjÜDder  4  bis  5  cm  in  der  Sekunde 
bebagen  darf,  wonach  für  jeden  Dnrchmesser  der  Bohrung  die  Umdrehungsteit 
kicht  berechnet  werden  kann. 

Die  geradlinige  Fortrückung  der  Bohrschneiden  (die  Zuschiebung)  kann  im 
allgemeinen  so  angenommen  werden,  dass  «ie  V^iot  der  Umfangsgeschwingigkeit 
betilgt;  <Ue  Bestimmung  ist  als  ein  Mittel  weit  anzusehen,  welcher  namentlich 
bei  geringem  Durchmesser  der  Bohrung  oft  'thprschritten  wird,  «odass  man 
z.  B.  für  Höhlungen  von  8  cm  Duiuhmeasor  wohl  0,5  mm  Zuschiebung  auf  jeden 
Umgang  stattfinden  l&sst.  —  Beim  Ausbohren  anderer  Metalle  wird  die  seKund^ 
liehe  Gescbwin  li^'l .  it  der  Bohrschneiden  in  ihrer  Kreisbewegung  etwa  folgender« 
massen  zu  bestimmen  smn:  weisses  Qusseisen  (Hartguss)  0,5  bis  i  em»  Stahl 
9  bis  S  emj  Hessing  nnd  Bronze  10  bis  15  em. 

An  einer  kleinen  Cyllnderbohrmabchine  wurden  von  Hartig  die  folgenden 
Messungen  und  Beobachtungen  auftgeführt:  Spindelhöhe  50  cm,  grösste  Länge 
des  SU  DObrenden  Cylinders  t,3  m,  Durchmesser  der  Bohrspindel  20  cm,  Gang- 
höhe der  Leitspindeln  6,4  mm,  minutliche  Umdrehungszahl  des  Bohrkopfes  3, 
Zuschiebung  des  Hohrknpfpg  für  jede  üni<!rfhnng  desselben  0,8  mm;  stündliche 
Leistung  bei  Ausbohrung  eines  üylinders  von  43  cm  lichter  Weite  (J  =  2,t^b  ky 
Gusseisen,  zerspant,  und  zwar  bei  3,5  mm  Schnitthöhe,  0,8  mm  Schnittbrette, 
68,5  mm  sekundlicher  Umfangsgeschwindigkeit;  Arbeitsrerbrauch  im  Leergang 
A'o  =  0,007  Pferdestärken,  im  Arbeitsgang  :S'  =  0,207  Pferdestärken;  Gewicht 
der  Maaefaiae  850  kg. 

Allgemein  kaiui  man  den  Arbeitsverbtanch  einer  Ansbohrmaidiine  naoh 
der  Formel 

A-ss  jsr, -i- c .  6^  PferdestSrken 

berechnen,  worin 

Xo  den  Arbeitsverbrauch  des  Leergangs 
G  das  Gewieht  des  stflndlick  senpaaten  Metalls  bedeutet  und 

e  =  0,034  +  -^'j:^  Pferdestärken 

der  Arbeitswert  für  Gusseisen,  an«  li^m  Querschnitt  f  qmm  zu  berechnen  ist, 
d.  b.  der  auf  1  kg  stündlich  zerspanten  Gusseisens  entfallende  Betrag  an  Nutz* 
arbeit  in  Ffindeslirken. 

Die  selbfitthätige  Bohrstange  wird  zur  liegenden  Bohrmaschine, 
(Horixontal-Bohrmaschitie),  wenn  sie  so  eingeriebtet  ist,  dass  man 
den  Abstand  der  Bohrstangenmitte  von  der  Platte,  an  welcher  das  Werk- 
stück befiBetigt  wird,  verschieden  gross  einstellen  kann  und  vielleicht 

ausserdem  winkelrecht  zu  dieser  Verschiebbarkeit  und  winkelrecht  zur 
Bohrstange  eine  gegensätzliche  Verschiebbarkeit  vorgesehen  ist. 
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El  kaan  die  Eiiiitdltekdt  d«t  Abitaad«  dar  Bohntonge  toh  dem  Anf- 

»MimtiBcli  erreicht  werden  dofch  Mokreohte  VerBiel  1  bar keit  des  letzteren  >)  oder 
durch  da«  Höher-  oder  Tieffrl^fr^en  der  Bohrstange.')  In  letzterer  Anordnung 
findet  man  die  li^;enden  Bohrmaschinen  für  die  gewaltigsten  Gegenstände  an- 
gewendet nad  oft  inil  mebMcea  Bofanteagea  TenahMi. 

hk  manchen  FStten  wiicl  dar  Sehwlrmer  an  das  auaserlialb  der  Lager 
einer  Wella  herverfagende  Ende  einer  WeUe  geeieekt  nnd  dort  bel^Btigi; 
der  kreisende  tuld  aUmKUieh  in  der  Richtang  des  HalbmeseeFB  fortechrei- 
tende  Stichel  ist  sodann  geeignet  znr  Bearbeitung  einer  ebenen  FUche 
ohne  Loch.  Man  nennt  aUdann  die  Maschine  z.  B.  Frftsraaechine,  wie 
überhaupt  manche  mittels  der  Bohratange,  h^iw.  liegenden  Ansbohnia- 
sehine  ausgeführte  Arbeiten  als  Fräsarbeiten  bezeichnet  werden. 

Bildet  man  die  Welle  an  dem  den  Stichel  tragenden  Ende  zur 
Höhre  AUS,  sodass  das  Werkstück,  soweit  es  bearbeitet  werden  soll,  in 
ihr  Raum  findet,  so  kann  man  mittels  des  kreisenden  Stichels  den  er- 
w&hnten  Werkstüokteü  an  seiner  Anssenfliohe  abdrehen.  Hierron  wird 
s.  B.  <}ebraneb  gemacht  beim  Abdrehen  der  Sehildsapfen*),  Seliild« 
sapfen-Drehbank,  beim  Nachdrebea  der  Kurbelwarzen  an  den  Trieb- 
rädern der  Lokomotiven*),  beim  Abstechen  der  Röhren*)  nn  1  Abdrehen 
der  Zapfen  gekröpfter  Wellen.^)  Die  den  letzteren  drei  Zwecken 
dienenden  Vorrichtungen  besitzen  keine  Welle  mehr;  letztere  ist  viebnefar 
durch  eine  ktme  liiUire.  bezw.  Ring  ersetzt. 

Der  kreisende  Stichel  kommt  auch  zur  Anwendunpr,  wenn  nur  ein 
Bogenteil  bearbeitet  werden  soll,  indem  der  Stichel  in  dem  Bogen  bin- 
und  zurückbewefft  wird. 

e.  Frisen\)y  Sftgen,  Sohleifen« 

Der  keanzetebnende  Untenehied  dar  In  der  ÜberBchrift  genaattten 
ArbeitsrerfiüiTen»  gagenttber  denjenigen,  welche  den  Einielstichel  bauotsen 

(Hobeln,  Bohren,  Drehen)  besteht  darin,  dass  dne  grössere  Stidiel-,  besw. 
Schneidenzahl  (beim  Schleifen  eine  sehr  grosse  Zahl  kleiner  Spilan)  zur 
Wirkung  kommt,  dass  aber  diese  stetig  kreidenden  Schneiden  nur  längs 
eines  Teils  der  von  ihnen  beschriebene  n  BJigen  von  dem  Werkstück  Späne 
abneiimen  (1,  415,  434,  438).  Sie  unterscheiden  sich  ferner  von  dem 
Feilen  und  dem  schon  behandelten  Sägen  und  Schleifen  dadurch,  dass 
die  gegensätzliche  Bewegung  zwischen  Werkzeug  und  Werkstück  durch 
feste  Bahnen,  bestehnngsweise  Drehung  um  üssto  Achsen  gelenkt  wird* 
Die  Dieke  der  abzunehmenden  Spina  ist  jedeneit  eine  gering«;  man 
kann  daher,  ohne  den  Krafthedarf  in  sehr  sn  steigem,  Terhlltniamlssig 
breite  Späne  abnehmen  httsen,  auch  bietet,  wegen  der  Dünnheit  der  Späne, 
der  Abflnss  sokher  Spttne,  welehe  keinen  flachen  Querschnitt  haben,  weit 

>)  D.  p,  J.  1888,  M7,  588  m.  Abb. 

*)  Annales  industr.,  Okt.  1884,  S.  541  n.  Abb. 

Z.  d.  V.  (1  T.  1884,  S.  9r>g  m.  Abb. 
»)  Wiehe,  fekiziienbuch,  Heft  15,  Taf.  3,  5. 
*)  Pdyt  Centralbl.  ibti  i,  S.  439  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1888,  267,  337  m.  Abb. 
*1  Z.  d.  V.  d.  I.  1882,  8.  100  m.  Abb. 
^  D.  p.  J.  1868,  150,  161;  1888,  268,  887  m.  Abb. 

Frechtl,  Technolog.  Snc^Uop.  1881,  Eigftasaagibd.  9,  S,  166  m.  Abb. 
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geringftre  Schwierigkeiten  als  bei  Verwendung  des  Einzelwerkzengs,  wel- 
ches einen  dickeren  Span  abhebt.  Die  Vorzüge  der  in  Rede  stehenden 
Bearbeitungsweise  finden  sich  daher  zunJlchst  da,  wo  reichere  Geslaltunpen 
auszubilden  sind,  welche  dem  Einzei Werkzeug  Schwierigkeiten  machen. 
Dm  steht  sofort  der  Nachteil  gegenüber,  daas  der  Arbeitsaofwand,  be* 
mgtn  tmf  l  kg  'm  An  Zeiteinheit  serspeateB  Metelb,  grOner  iit 

Die  Benntsimg  dee  FrBsers  wird  dmeh  de&  Umstand  ersdiwert,  dass 
die  adüreidiSB  Schneiden  desselben  genau  in  ein  und  derselben  Drehflftche 
liegen  mflssen;  Herstellung  wie  Erhaltung  derselben  erfordern  deshalb 
einen  weit  höheren  Kostenaufwand,  als  die  Einzelwerkzeuge  bedingen. 

Die  meisten  Fräser  bestehen  aus  einem  Stück  Stahl,  an  weichem  die 
Schneiden  durch  Eingraben  entsprechend  gestalteter  Furchen  gebildet  sind 
(I,  484).  Sehr  grosse  FMser  werden  aber  dnich  BinfBgen  der  Zsbne  in 
Oftinngm  eines  Frlskopfes  gebildet 

Fig.  73  stellt  die  Befectigongsart  der  Zahne  für  einen  Radfräeer  dar, 
welche  einer  Brliatomiig  nidit  bedarf,  und  Fig,  74  Mögt  in  Schnitt  und  Anaebt 


Die  Genauigkeit  der  Schneiden,  welche 
aus  dem  KOrper  des  Fräsers  selbst  geÜldet  sind,  gewinnt  man  dereh  besondere 
Ftthnmgaeinnchtungen  der  Werkzengichleifmaschmen  (s.  w.  u.). 

Schleifsteine  sind  TerhiltnismUssig  leicht  rund,  bezw.  eben  zn  er- 
halten; siie  nutzen  sich  aber  weit  stärker  ab,  als  die  FrHser  und  verur- 
sachen hierdurch  andere  Schwierigkeiten,  bedingen  insbesondere,  wenn 


eben  Kronenfräier  mit  eingesetzten  Zäh- 
nen ♦.  fi  ist  die  Welle,  />  der  FräsVopf,  in 
dessen  Einschnitten  die  Zähne  t  mittels 
Sehtanbea  ÜBSIgehaltcn  werden.  Die  Zähne 


ng .  74. 
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810  mx  Eneugung  genauer  FlSelm  dMneii,  «in  nur  ganz  leiehtes  An* 

So  hSngt  die  Entscheidiuig  Uber  die  Fktge»  wpldie  Beerbeitimge- 

weise,  bezw.  welches  Werkzeug  für  eine  Yorliegende  Arbeit  den  Vorzug 
verdient,  Yon  zahlreiehen  ümstBnden  ab,  sodass  sie  nur  tob  Fall  xu  Fall 

getroffen  werden  kann. 

Die  Bewegung  der  in  Rede  stehenden  Werkzeuge  bedingt  im  all- 
gemeinen mechamäche  Vorrichtungen,  sodass  sie  sAa  Handwerkzeuge  nur 
in  Äusnahmsfällen  benutzt  werden  können;  sie  sollen  daher  hier,  and 
zwar,  weil  ihre  Anwendung  für  Sonderzwecke  eine  ausserordentlich  ver- 
schiedenartige ist»  nur  in  übersieht  la  ibxer  Anwendung  daroh  Maschitien 
erörtert  werden. 

Nutenfräsmaschinen,  d. h.  ICuohinen,  weldiemm  Auebilden  der  \Vellen- 
keilnnten  dienen'),  bestehen,  ausser  einer  Vorrichtung" 'zuin  h alten  des  Werk* 
atückea,  aus  eiut;m  Fräaer,  der  einem  Centrambohrer  ohne  öpitie  ^'leicht  (I,  484), 
in  einer  gut  gelagerten  Welle,  mit  welcher  er  sioh  dreht,  befestigt  ist  und  in 
der  Längenrichtung  der  Welle  geradlinig  venchoben  wird.  Jeder  Weg  de« 
Fr^iners  gegenüber  dem  WerkstOek  bew»iti(^  eine  Bpanaohicbtt  beiw.  vertiett  die 
lüut  um  ebensoviel. 

Wird  diese  Hin-  nnd  Herbewegung  des  Fkttsen  anter  itafenweiaem  l^ähem 
so  lange  wiederholt,  In-  cl- r  Frflsor  an  der  entgegengesetzten  Seite  des  Werk- 
stücks hervorbricht,  oder  er^euxt  man  zwei  Nuten,  welche  die  Hälfte  der  Werk- 
itQeltdieke  zur  Tiefe  haben  und  genau  aufeinander  fallen,  so  spricht  man  vom 
Keillocht'räseü 

In  Ausnahmefällen  verwendet  man  ffir  die  Ausbildung  der  Nuten  rad- 
förmige  Fräser,  deren  Schneiden  auf  der  Mantelfläche  der  betreffenden  stäh- 
lernen Seheibe  gleiehlenfend  mit  der  Aebse  nnd  an  den  ebenen  Fliefaen  in  der 

Richtung  der  Halbmesser  Hegen  (I,  435,  Fig.  438).    Die  Enden  mittels  eines 


fanden  Werkstückeude  eich  erstrecken;  es  fehlt  ikiieu  bicr  die  scliarfe  Begren- 
sung.  Die  schraubenÄrmigen  Nuten  der  Schraabenbohrer  (l,  405)  werden 
auf  gleichem  Wf'^p-e  «»rreii^'t,  wie  die  geraden  Nufen:  rmr  ist  die  Gestalt  der 
Schneiden  eine  andere,  dem  Querschnitt  dieser  Nuten  augemeasene  und  das  Werk- 
stück erflUirt  eine  regelmässige  Drehung.*) 

Zum  Ausbilden  ringDtomiger  Nnten  (z.  B.  den  Seilrollennuten)  dient 
zuweilen  ein  bohrerartiper,  zuweilen  ein  radförmiger  FrÄser.  Man  zieht  jedoch 
last  allgemein  vor,  diese  Nuten  auf  der  Drehbank  mit  einem  gewöhnlichen 
Stichel  vorläufig  und  dann  mit  einem  Formstaehel,  welcher  den  geaien  oder 
doch  den  halben  Querschnitt  a  iHf  illt.  endgültig  auszubilden. 

Bäderfräsmaschinen  habcu  zur  Zeit  hauptsächlich  Bedeutung  für  die 
AtDsbildaiig  kleinerer  Radzähne,  nachdem  Radzähne  grösserer  Abmessungen  mit 
Hilfe  der  RlderCofmuMohinen  (S.  129)  in  hoher  Vollkommenheit  unmittelber 
durch  das  Gienen  erzeugt  werden  können.  Die  Gestalt  der  Fräser  ist  radf5r- 
migi  sie  füllen  die  Zahnlücken  der  Stirnräder  völlig  aus  nnd  werden  in  deren 
LBagenriditung  geradlinig  venohobea.  Regelmässig  ut  die  Bftderfrftsmnaehine 
mit  einer  Tet^irichtnng  vereelien,  mittels  weicher  der  gleicbe  Abstand  der 


')  D.  p.  J.  1875»  216»  m  m.  Abb.;  1884,  2M,  15  m.  Abb.;  1888» 


Prakt.  Masoh.-Conetr.  1887,  8.  891  m.  Abb. 

Engineering,  Juli  1886,  8.  9  m.  Schaub. 
^)  Revue  industr.,  Juli  1881,  S.  264  m.  Abb. 

Engineering,  Juni  1885,  8.  692  m.  Abb. 
*)  Jahrbw  d.  Wiener  polyt.  Inst.  1828»  Bd.  4»  8.  418  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1882,  S48»  293  m.  Abb. 


wenn  sie  nicht  his  ^um  betref- 


626  m.  Abb. 
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Zkhne  ohne  Umstände  genau  "gewonnen  werden  kann.^)  Es  ?ind  aticli  scl'bat- 
thätige  Räderfräsmaschinen,  d.  b.  solche  im  Gebrauch,  welche  nach  ein- 
maliger Einstellung  sämtliche  Zaknlficken  eines  oder  mehrerer  Räder  ohne  Bei- 
hOfe  des  Arbeiters  ereeugen.') 

Kegelradfräsni a<?chinen  können  aus  leicht  erketi!\baren  Gründen  die 
den  K^dradriUmen  zukommende  Geetalt  niemals  genau  wiedergeben. 

wnrmradfvKemaBehinen  tiiid  mit  einem  eehnabenftemigea  Mnr 
•iMgariliteL 

Der  Fräsw  dient  zuweilen  zum  Ersatz  dee  Drehstichels,  indem  z.  B. 
das  Weriotück  am  eine  bestimmte  Achse  langsam  umgednlit  wird,  wäfa* 
rend  man  den  kreisenden  Fräser  dem  Werkatttek  entgegen,  besw.  dem- 
selben entlang  führt. 

So  fräst  man  in  Ausnahmefällen  Schraubengewinde'),  Zapfen  gekröpfter 
Wellen*)  u.  dgl.  mehr. 

Ebenso  werden  in  gewissen  Fällen  ebene  Flächen  gefrü&t  ätatt  sie 
n  Iiobeln. 

Han  nemit  die  betreffenden  Haechinen  PlanMemaschinen*)  nnd  Ter- 

sieht  sie  meistens  mit  dem  Kronenfräser  (S.  343).  Wird  dieser  durch  einen 
anderen  Fräaer  enetst,  «>  lassen  sich  mit  derselben  Maschine  andere  Gestalten 

äusliiiden. 

An  einer  grösseren  Fräsmaschine  znr  Bearbeitung  ebener  Flftchen  wurden 
Ton  Hartiu'  äie  fo!n;pnden  Messungen  und  Beobachtungen  ausgeführt:  des 
grdsBten  Axbeitetttckes  Höhe  29  cm,  Länge  2,1  m;  Fräskopf  eine  mit  12  schräg 
•BgeicUilhiMik  tind  schräg  eingesetttoi  Bnnditfklen  yenmMae  Seheibe;  0urch- 
mesier  dee  Zahuspitzenkreises  32  cm,  Zuschärfungswiolnl  der  Sehneiden  55% 
Anftellungswinkel  35";  mittels  eines  dreiläufigen  Stufenßcbeibenpaares  kann  der 
Fr4«ko^f  drei  verschiedene  Geschwindigkeiten  erhalten  (4,9  bis  10,d  Umdrehungen 
mrantheb);  die  Znaehiebung  de«  ArwitstDckes  flir  jede  ümdrfliiQBg  des  FrSe- 
kopfes  kann  von  0,52  bis  2,93  m,»  verfmdert  werden;  grSsste  stundlichr  Lcis^Tinir 
0  =  4,28  kg  Gusseisen,  abgefräst  bei  3,8  mm  Sclmitthöhe,  0,24  mm  Schnittbreite, 
190  mm  8cbnittlänge,  85  mm  sekundlicber  Schnitt|^e8chwindigkeiti  hierbei  Arbeits- 
fcrbtancb  im  Leergang  =  0,27  Pferdestärken,  im  Arbeitsgang  N  =  0,67  Pferde- 
fitärken;  Gewicht  der  Maschine  4000  kg.  Allgemein  kann  der  Arbeitererbrauch 
loicher  Fräsmaschinen  gesetzt  werden 

N^N^  +  i.G  Pferdestärken, 
worin  Kq  den  Arbettsrerbraacli  im  Leergang,  G  die  stündlich  abgefräste  (sn* 
«{xaiite^  ?>Ti>f:iUmenge  bezeichnet  und  c  den  Arbeitiverbranch  f&r  1  kp  Spange« 
wicht  stündlich;  für  Ousseisen  ist  zu  setzen 

c=:0,07  Pferdestärken  bei  mittelscharfen  Schneiden, 
c  =  0,24         „         bei  AbfrSenng  der  Gnsehaat. 

Lenpold,  Theatrum  macbinarum,  1725,  Tai  XV. 

Tbioot,  Traittf  de  lliorlogerie,  Paris  1741,  Bd.  1,  8.  42  m.  Abb. 

Berthoud,  Essai  sur  rhorlogerie,  Paris  1763,  Bd.  2,  S.  322  m.  ^ 

D.  p.  J.  1877,  223,  445  m.  Abb.;  1878,  280,  126  m.  Abb.;  1879,  232, 
822  m.  Abb..  490  m.  Abb.;  1883,  250,  59  m.  Abb.;  1887,  2«-!,  545  m.  Abb.; 
U68,  268,  106  Mi.  Abb. 

»)  Z.  d.  V.  d.  1.  1887,       1143  ni.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  lasi,  240,  34Ö  m.  Abb. 

The  Engineer,  Neir.  1884,  S.  891  m.  Scfaanb. 
•)  Z.  d.  V.  d.  L  1882,  S.  101  m.  Abb. 

The  Engineer,  Jan.  1883,  S.  72  m.  Schaub.;  Nov.  1885,  S.  400  m.  Sohanb. 

Iron,  April  1884.  S.  853  m.  Schaub. 

D.  p.  J.  1877,  895,  419  m.  Abb.;  1888,  244,  188  m.  Abb.;  188$,  SW, 
MSm.  Abb.,  2r»e,  19  m.  Abb. 

&igiueering,  Nov.  1887,  S.  522  m.  Schaub. 
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in.  Abtelmttt. 


Der  Wer*  von  bewpp-t  sich  in  den  Grenzen  0,10  bis  0,5^  PfprcIcstnrTien  :  das 
Spangewicht  6f  ist  in  jedem  Falle  durch  UBmittelbare  Beobachtung  zu  be- 
(tmunM« 

Wlhraiid  die  Frismaschüie  für  die  Bearbeitnog  solcher  Flächen,  wel- 
cher die  Drehbaak,  besw.  die  Hobelmaaehiiie  gewaohrai  ist,  nur  In  be- 
BODderea  FHUen  den  Vomig  wdient,  kommt  aie  fest  alleiii  in  Fk«ge, 
wenn  die  zu  erzeugenden  Ilioben  weder  doreb  gerade  noeh  daveh  krds- 

förmige  Linien  beschrieben  werden  künnen.  Es  wird  sodann  die  erzeu- 
gende Linie  durch  den  L&ngen verlauf  der  Fräserschneiden,  die  Leitlinie 
aber  freihändig  (durch  die  Schrauben  der  KrenisehlittenfÜhraog)  oder 

aelbstthätif,'  (durch  Lehren)  beschrieben. 

Im  letzteren  Falle  druckt  man  den  Schlitten,  welcher  das  Werkstück  träf^ 
oder  nach  Umständen  die  Lagerung  des  Fräeets  so  g^en  die  Lehre*  dass  der  ver- 
nittalnda  Ftthmagistift  oder  eine  Bolle  stets  mit  der  Cefare  in  BerOhnmg  bleibt*) 

Zahlreich  sind  die  allgemeinen  oder  üniTersal-FrisrnftSchinan*), 

welche  ihren  Namen  dadurch  erhalten  haben,  dass  sie  vermöge  entspre- 
chender Hilfswerkienge  befähigt  siod,  sehr  Yeisehiedenartige  Arbeiten 

auszuführen.  Sie  werden  an  Zahl  der  Formen  weit  Oberragt  durch  die 
für  ganz  bestiramte  Gestalten  und  (Trüsscii  eingerichteten  Fräsmaschinen. 

Der  Schleifstein  mit  fester  gegensätzlicher  Fühmng  zwischen  Werk- 
sttlck  und  Werkzeug  hat  nur  Bedeutung  für  die  Bearbeitung  sehr  harter 
Metalle  (gehärteter  Stahl,  HarLguss). 

Er  ist  z.  B.  gebräuchlich  zum  Bearbeiten  der  Hartgusswalzen'),  zum 
Naeharbeiten  gehärteter  Maiebinenteile^),  vor  allem  zum  Schleifen 
der  Schneidwerkzeuge.  Bemerkenswert  sind  von  letzteren  insbesondere  die 
Sehleifvorrichtungen  für  Fräser,  Beibahlen  und  Bohrer,  weil  bei  diesen  Schneid- 
werhieogea  swei  oder  mehrere  Schneiden  miter  sieb  genau  gteieh  sein  mtaen. 

Fig.  75  stellt  allgemein  das  für  Fräser  und  Reibahlen  gebräuchliche  Ver> 
fahren  dar,*)  Das  Werkstück  F  i?t  zwi^'cben  Spitzen  (S  318)  oder  auf  andere 
Weise  so  gelagert,  da^s  man  e»  genau  um  Heine  Achse  zu  drehen  vermag.  Stützt 
man  nun  die  Brust  eines  Zahnes  auf  den  Bttid  eines  an  A  befindlichen  Plfttt- 
chens  und  hat  der  Schleifstein  eiiie  bestimmte  Ln<?e,  ro  i>t  sowohl  der  Halb- 
messer der  Schneide,  als  auch  ihr  Ansatzwinkel  i  fest  bestimmt.  Es  genügt  so- 
nach, aar  Brnelnsg  der  Teriangten  OMobiRlrmigkeit  jede  folgende  Schneid«i- 
bmst  auf  dieselbe  von  A  getragene  Kante  zu  ^gen  und  den  Schneidenrficken 
von  dem  in  dieselbe  Lage  gebrachten  Schleifstein  bearbeiten  zu  lassen.  Sofern 
die  Schneiden  schraubenfSrmig  verlaufen,  ist  nor  dafür  lu  sorgen,  dass,  wäh- 
rend  F  in  seiner  Achsentiebtnng  am  Sehleifttein  entlang  gefBbrt  wird,  ^e  Bratl 
der  betreffenden  Schncido  mit  der  stutzenden  Kantn  stets  in  Fühlung  bleibt.  Wie 
man  mit  Schneiden,  die  an  der  ebenen  Fläche  eines  Fräsers,  oder  solchen,  weiche 

>)  Z.  d.  V  d  I  isv^      830  in  Abb.j  188T,  a  1141  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1ÖS6,         286  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1876,  219,  205  m.  Abb.;  1877,  225,  135  m.  Abb.,  226  .  468 
m.  Abb.;  1878,  229,  511  m.  Abb.;  1879,  281,  104  m.  Abb.;  1882,  244,  427 
m.  Abb.;  1884,  262,  498  m.  Abb.,  254,  16  m.  Abb.;  1887,  M,  1«  m.  Abb.; 
1888,  268,  106  m.  Abb.,  270,  398  m.  Abb. 

Ftakt  Meaek-OoMtr.  1874,  8.  870  m.  Abb.|  1864,  &  214  m.  Abb. 
Z.  d.  y.  d.  T.  1885,  S.  512  m.  Abb.,  &  829  m.  Abb. 
»j  Z.  d.  V.  d.  I.  1881,  S.  611  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1881,  242,  227  m.  Abb.;  1884,  258,  19  m.  Abb.,  252,  i'ji  m.  Abb. 
«)  Z.  d.  V.  d.  I.  1882,  S.  355  m.  Abb.;  1886,  S.  559  m.  Abb. 
D.  p,  J.  1882,  244,  35  m.  Abb.;  1884,  251,  395  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  I.  1883,  S.  642  m.  Abb.;  1886,  S.  562  m.  Abb. 
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2wi*chen  diesen  und  den  durch  Fig.  75  dargestellten  liegen»  sa  TerfaliMa  hat. 
ist  leicht  TW  erkennen.  Beim  Wrch^eln  jeder  Sehnetde  ttim  natflrUeh  fBr  knzse 
Zeit  der  Sciiieifstein  (oder  der  zu  schlei- 
ftnde  Qegeaetaod)  etwa*  snrflckgezogen 


Fftr  das  Schleifen  der  Bohrer  sind 
idir  abheiehe  Vorrichtungen  vorge- 
schhgen  worden  und  im  Oebraoch.')  Ee 
handelt  sich  um  die  Erzen j^nng  des  rich- 
tigen, vor  allem  an  beiden  Schneiden 
glichen  Aneatswiiikele  nad  dee  awiicben 
Schneide  und  der  Bolirerachse  belegenen 
Winkels;  dabei  sollen  die  Kegelflächen, 
'vdche  die  Rücken  der  Schneiden  bilden, 
genau  in  dar  Äehae  des  Bohrers  zusam- 
neotrcffen.  Df>r  Ansatrwinkel  wird,  wie 
im  Torigen  Beispiele,  dadurch  gewonnen, 
dan  nan  die  Mitta  des  Sehleifsteins  S, 
J%.  76,  um  diaQrOiee von  der  Sebneid- 

keate» ablegt,  so  daas=^  =  e^  {  wird. 

Ke  anderen  Bedingungen  erfüllt  man 
dnreh  solche  Lagening  des  Bobreis 
dasB  derselbe  gen  an  v.m  seine 
Aehae  gedrebt  und  in  zwei  um 
IW^meananderantlbnitenlift* 
gee  feilgebalteii  weiden  kann. 

Die  wSlirnid  dar  Arbeit 
eintretende  Abniitnnig  des 

Schlei6teins  macht  man  dftf 
durch  nnftlblbar,  dass  man 

die  in  Rede  stehenden  Be- 
arbeitungen wiederholt  vor- 
nimmt and  zwar  zuletzt  den 
Schleifätein  nur  sehr  wenig 
•»greifen  lä^st. 

Geschwindigkeiten  und 
mutiges  Ober  die  Benutz- 
ng  dea  Sdüelfttouia  wnxde 
berate  (8.  299)  eiertert. 

Dia  Metall-Sftge 
(8.  292)  in  ihrer  Anwen- 
dung tis  in  Jeder  Beneh* 
UBg  Streng  geflÜutes  Werk- 
zeug bietet  neiw  Gesichts- 
punkte  nicht. 


««.751 


Ylg.  1«. 


M  Z.  d.  V.  d.  I.  im,  S.  747  m.  Abb.:  1888,  S.  970  m.  Abb.,  S.  1010  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1873,  810,  245  m.  Abb.;  1876,  222,  401  a.  Abb.,  1879,  288, 
m  VL  Abb.;  1884,  268,  190  m.  Abb. 
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IV.  Absclmitt 


ZusaDxmentüguugeu  und  Verbuidimgea  der  Metailgegeustaude. 


Solche  Gegen&tUnde,  welche  nicht  aus  einem  einzigen  Stücke  ver- 
fej  tigt  werden  können,  oder  bei  welchen  die  Enden  oder  die  Ränder  eines 
und  desselben  Stückes  aneinander  gefügt  werden  müssen,  erfordern  man- 
cherlei Mittel  zur  V'erbindung,  deren  gehörige  Auswahl  und  zweckmässige 
voUkoamene  AnsftUinuig  wichtig  ist,  weil  gewöhnlkb  die  Fettigkeit  nad 
Danerlnftagkeit,  oder  wenigetene  die  SehOnlmt  der  Arbeiten  weeentlich 
darauf  beruht. 

Gaai  einfache,  durch  sich  selbst  verständliche  Verbind ungsarten,  oder 
solche,  welche  zum  klaren  Verständnisse  <He  Bt^kann tschaft  mit  anderen,  nicht 
in  das  Gebiet  der  Metallarbeiten  gehörenueu  Auibereitungsarten  erfordern, 
sollen  hier  nicht  abgehandelt  werden.  Dergleichen  kommen  Tonflglieh  bei  der 
Verarbeitung  des  Drahtes  vor  und  sind  hauptsächlich  folgende: 

a.  Das  Verschlingen  und  Zusammenbaken  mittels  Ringe  oder  Ösen 
and  Haken,  welche  man  mit  der  Zange  biegt,  wie  bei  der  Verfertigung  man- 
cher Kettehen  n.  t.  v. 

b.  Das  Zusammendrehen,  was  auf  eine  von  selbst  verstän  lliolio  Weise 
mittels  der  Zan^e  geschieht,  wenn  man  bloss  die  Endes  eines  Drahtes  mitein- 
ander zu  vereinigen  hat.  Sollen  längere  Drähte  gans  durch  ZosammendiebeB 
miteinander  verbunden  werden,  so  legt  man  sie  gleichlaufend  nebeneinander, 
halt  sie  an  einem  Ende  fr,.  B  im  Schrauhstorkpl  fest  und  dreht  das  andere 
Ende  mit  einer  Zange  oder  auf  eine  andere  Weise  nach  Erfordernis  um  sich  selbst. 

c.  Das  Umwickeln  oder  Zniammenbinden  der  ni  Tereniigendeii  Be» 
atandteile  mit  Draht  oder  mit  metallenen  Bändern. 

d.  Daa  Flechton  des  Drahtes  bei  der  Dantelloilg  grober  Siebe»  iDwie 
auch  mancher  kleiner  und  feiner  Drahtarbeiten. 

e.  Daa  Weben  des  Drahtes,  wobei  derselbe  wie  Garn  in  der  Leinwebereiu.s.w. 
behandelt  wird.  Die  Webstühle  und  die  denselben  ähnlichen  Vorrichtungen, 
welche  man  hierbei  gebraucht,  können  ohne  eine  Erörterung  des  Webens  nicht 
deutlich  gemacht  werden.  Die  Verfertigung  der  Drahtgewebe  wird  deshalb  in 
Verbindung  mit  den  übrigen  Zweigen  der  Weberei  im  dritten  Bande  dieses 
Werkes  abgehandelt. 

Der  gegen wilrti^e  Abschnitt  i«t  denjenigen  Verbindung«-  oder  Zusammen- 
fügungs- Arten  vorzugsweise  gewidmet,  welche  bei  den  Metallarbeiten  die  aus- 


verlangt. Diese  sind:  das  Falzen,  Nieten,  Etneprangenf  Anikiehen  und 
pressen,  Schweissen,  Löten  und  Kitten. 


gedehnteste  Anwendung  6nden 
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1«  Dis  msen.^) 

Eine  Verbindungsart,  welche  ausschliesslich  bei  Arbeiten  aus  Blech 

vorkommt  und  bei  der  Verfertigung  von  GefUssen  und  Röhren,  beim 

Dachdecken  u.  s.  w.  angewendet  wird.   Das  Falzen  besteht  im  allgemeinen 

in  einem  Umbiegen  und  Übereinanderlegen  der  Känderi  welches  auf  ver- 

BtlatämB  Weiae  Toifeiiommen  vrerdea  bam. 

ICan  neimt  die  umgebogenen  and  ▼aroni%ten  Binder  den  Falt  und  unter- 
scheidet a)  den  einfachen,  b)  den  stehenden  doppelten  and  c)  den  liegenden 
doppelten  Falz.  Bei  dem  einfachen  Falze,  Fig.  77,  werden  die  zwei  zn  ver- 
einigenden Blechränder  einfach  in  einer  Breite  von  5  bis  20  mm  umgebogen, 


rif.n.  n«.  7«.  ng.  79.  .  ng,w. 


ineinander  gehakt  und  zosammengehämmert.  Oft  wird  überdies  der  Falz  noch 
verlötet  oder  durch  Nieten  befestigt.  Eine  abgeänderte,  sowohl  für  blecherne 
Bühren  als  Dachdeckungen  flbliehe  Art  igt  die  Yerhindung  durcb  flbergeecho- 
bene  Falzstrci fen,  Fig.  78,  wobei  die  «wei  zu  vereinigenden  Ränder  auf  der- 
selben Fläche  in  entgegengesetzten  Richtungen  umgelegt  und  durch  den  klam» 
merartdg  ffestalteten  Falzstreifen  verbunden  werden.  Bei  dem  doppelten 
Falze  findet  ein  Ineinanderhaken  und  dann  noch  ein  zweites,  gemeuaaobaft- 
liches  Umbiegen  der  Ränder  statt;  dieser  Falz  heiset  stehend,  Fig.  79,  wenn  er 
sich  als  eine  Kippe  rechtwinklig  von  dem  Bleche  erhebt,  dagegen  liegend, 
lig.  90,  wenn  er  flach  anf  dasselbe  niedergehftmmert- ist  Der  doppelte  FUs 
giebt  immer  (verglichen  mit  dem  einfachen)  eine  dichtere  Verbindung  und  man 
bedient  sich  daher  desselben  beim  Dachdecken,  sowie  bei  Wasserbehältern,  über- 
haupt dort,  wo  eine  grosse  Festigkeit  und  Dichtheit  erfordert  wird. 

Die  Werkzeuge  zum  Falzen  sind  sehr  einfach.  Das  Umbiegen  der  Blech> 
iftnder  geschieht  mittels  des  hölzernen  oder  eisernen  Hammers  auf  dem  üm- 
scblageisen,  welches  einem  grossen  Meissel,  dessen  Kante  nach  oben  gerichtet 
irit,  ilmlich  sieht  und  der  mit  seiner  der  letsteren  abgewendeten  Kmte  in 
matm  Stock  befestigt  ist,  oder  an  einer  anderen  geeigneten  Kante.  Besser  und 
rascher  erreicht  man  den  Zweck  mittels  der  Falzbohle  (I,  818)  oder  der  Falz- 
maschine (S.  267).  Dem  vöUuten  Umlegen  und  Zusammendrücken  des  Fali&es 
dient  eine  FaUsange  mit  brenem  flachen  Manie;  bdm  Dachdeeken  insbeson- 
dere ist  diese  Zange  oft  sehr  (bis  12  cm)  breit  nnd  etwas  dick  im  Maule  (Deck- 
zange).  Die  Zange  muss,  wenn  man  Zinkblech  falzt,  erwärmt  werden,  weil  in 
der  Wirme  das  Zink  weniger  leicht  bricht,  und  dann  ist  die  Dicke  des  Manie» 
vorteilhaft,  indem  dadmPm  die  Wärme  Hoger  anhält.  Der  fertige  Falz  wird 
zuletzt  mittels  des  Hammers  dicht  zusammengeklopft.  Beim  Dachdecken  er- 
leichtert man  sich  die  Herstellung  des  doppelten  Falzes  durch  die  Anwendung 
dee  Scballeiiens  oder  Soholleisens  (der  Deeksehaufel),  eines  eisernen 
Werkzeuges,  welches  an  einem  Bflgel  einerseits  mit  einer  flach  auf  das  Blech 
zn  legenden  stumpfen  Kante  und  anderseits  mit  einem  vierkantigen  Klotze  ver- 
seben ist.  Erstere  dient,  um  die  Ränder  des  Bleches  darüber  scharf  umzubiegen 
oder  den  stehenden  FUs,  welchen  man  umlegen  will,  darüber  niedersaklopras; 
der  Klotz  aber  wird  gegen  die  eine  Seite  des  stehenden  Falzes  angehalten,  wäh- 
rend man  auf  die  andere  Seite  mit  dem  Hammer  schlägt,  um  die  Biegungen 
snsammen  sn  treiben. 


>)  Preebtl,  Technolog.  Enejkl.  1880,  Bd.  S,  &  825  m.  Abb^ 
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2.  Das  Nieten. 

Durch  Nieten  vereinigt  man  Teile  von  Metallarbeiten  teils  fest  und 
unbeweglich,  teils  so,  dass  sie  eine  Beweglichkeit  um  den  Punkt  behalten, 
wo  die  Veraietang  stattgefunden  hat  (wie  z.  B.  bei  Scheren,  Zangen  n.  8.  w.). 
Zwei  MetaUstfleke  kSnnen  entweder  nnmitteHnr  oder  mit  Bütb  eines  drit* 
ten  Stflckes,  auch  mehrerer  solcher  Stücke  zusammengenietet  werden.  Man 
nennt  ein  solches  kleineres  Hil&stück,  welches  einen  ähnliehen  Zweck  za 
eirfttllen  hat,  wie  die  NBgel  bei  Holzarbeiten,  ein  Niet. 

Wenn  eine  Vernietung  ohne  Hilfe  eines  besonderen  Nietes  bewirkt  wer- 
den Boll,  80  versieht  man  von  den  beiden  Stücken,  welche  zu  verbinden  sind, 
das  eine  mit  einem  Loche,  das  andere  mit  einem  Zapfen  oder  zapfenähnliohen 
Teile,  der  durch  jenes  Loch  gesteckt  nnd  jenseits  desselben  so  mit  dem  Hammer 
gestaucht  wird,  dass  eine  Art  Ko^  entsteht,  welcher  die  Trennung  beider  Teile 
verhindert.  Die  Gestalt  der  Arbeititflcke  macht  natürlich  im  einzelnen  manche 
Verschiedenheiten  di^es  Verf  ihrprü^  notvi  nn  liV.  sei  z.  B.  ein  eiserne«  Stäb- 
chen unter  rechtem  Winkel  mit  einem  anderen  solchen  bUlbohea  zu  verbinden. 
Man  wird  dann  in  dem  einen  Sttbchen  an  der  gdiftrigen  M^e  dn  Loch  dnreh- 
schlagen  oder  bohren,  das  Ende  des  zwfiten  Stäbchens  in  Form  eines  Zapfens 
absetien,  und  Qbrigens  auf  die  schon  angeffibrte  Weise  zu  Werke  gehen. 
Will  man  hierbei  der  Yemietang  grosse  Fettigkeit  geben,  ohne  dait  der  doxeh 
das  Verhämmem  entstandene  Kopf  eine  Hervorragung  bildet,  so  ist  es  zweck- 
mässig, an  der  Nietstelle  das  Loch  des  einen  Stäbchens  mit  einer  Versenkung 
zu  versehen,  welche  von  dem  gestauchten  Knde  des  Zapfens  üusgefQllt  wird. 
In  gleicher  oder  ähnlicher  Weise  werden  beliebige  Bestandteile  mittels  an  ihnen 
befindlicher  Zäpfchen  (die  oft  nur  angelötete  Drahtstiftchen  sind)  auf  einer  Platte 
augenietet  oder  Stifte  u.  dgl.  mit  einer  Platte  verbunden.  Sind  die  zu  vernie- 
tenden Teile  so  klein  und  zart,  dass  sie  dem  Hammer  unmittelbar  nicht  mgiag^ 
lieh  sind,  so  setzt  man  auf  dieselben  eine  •,'ehilrtete  stilhlerne  Punze  mit  abge- 
flachter Spitze  (Nietpunze,  Nietmeissel}  und  schlägt  oben  auf  die  Punze  mit 
den  Hammer. 

So  werden  von  den  Uhrmachern  die  messingenen  Räder  auf  iIpii  -tiiLleriT^n 
Getrieben  festgenieiet  Da«  Rad  ist  in  seinem  Mittelpunkte  mit  einem  runden 
Loobe  renehen;  von  den  Zihnen  des  Oetriebei  wird  dort,  wo  das  Bad  seinen 
Platz  erhalten  soll,  ringsum  ein  Teil  weggedreht,  so  dass  ein  Absatz  entsteht, 
dessen  Länge  um  ein  geringes  die  Dicke  des  Rades  flbertrifPt  und  der  genau  in 
das  Loch  des  letzteren  passi  Schiebt  man  nun  das  Rad  auf  das  (üetriebe,  hO 
ragt  dieses  Qber  die  jenseitige  Fläche  des  Rades  etwas  herter  nnd  man  kann 
einen  Zahn  des  Oetriebefl  nach  dem  andern  mittels  der  Punze  umnieten,  d.  h, 
unmerklich  l^roiti^chlagen  oder  stauchen,  um  das  Kad  zu  befestigen.  &ian  be- 
dient sich  hierbei  als  Stützpunkt  für  das  Getriebe  eines  NietstOckeheni  (einer 
Nietbank,  N i ctplatte) ').  Dies  ist  ein  längliches,  oben  flaches,  messingenes 
oder  stählernes  Klötzchen,  in  welchem  mehrere  senkrechte,  nach  unten  trichter» 
artig  erweiterte  rande  LOeher  enthalten  aind.  Ifen  wftblt  einet  dieser  Löcher 
von  gehörigem  Durchmesser  iius,  stellt  in  dasselbe,  von  obenhfi  iiin!  ^rrinrcbt. 
die  Welle  d^  Getriebes,  und  lässt  also  letzteres  mit  seiner  dem  Kade  en^^en- 
gesetcten  Endtttebe  wftbrend  des  Nieten«  auf  der  wagereohten  Oberlllene  des 
NietstPckchens  ruhen.  —  Gegenstände,  welche  wegen  ihrer  Gestalt  nicht  auf 
dem  Nietstöckchen  bearbeitet  werden  können,  spannt  man  an  einer  passenden 
Stelle  im  Schraubstocke  ein,  —  oder  wenn  sie  zart  und  der  Beschädigung  axie- 
gesetzt  sind  —  in  ein  Klüppchen:  Nietkluppe,  NietklObchen*),  damit  tie 
den  Hammerschlägen  gegenüber  hinlänglich  festgehalten  werden.  Der  Hammer 
/sum  Nieten  (Niethammer)  ist  ein  gewöhnlicher  kleiner  Bankhammer. 

«)  Prechtl,  Technolo-  Encvkl.,  Bd.  U,  S.  168. 

")  Prechtl,  Technolog.  Encj-kl.,  Bd.  14,  S.  167,  16d. 
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Wenn  die  Arbeitstfieke  tou  solcher  Beschaffenheit  sind,  dan  ein  un- 
mittelbares Zusammennieten  derselben  nicht  stattfinden  kann,  so  bedarf 
man  besonderer  Niete,  Nietnägel  (auch  Nietbolzcn  genannt),  und 
das  Nieten  wird  dann  wohl  auch  Na  ff  ein  genannt,  liiere  Art  dfs  Ver- 
fahrens ist  z.  B.  immer  erforderlich,  wenn  Blech  oder  anderes  dUnnes 
Meteil  mit  anfeiiiMiderliegendeii  Fliehen  xnaanunengeiuetet  werden  eoU. 
Ibn  macht  dann  auf  den  fUr  die  Niete  Torgeaeicliiieten  Stellen  runde 
Locher  durch  beide  Metallstttcke  zugleich,  woni  man  eich  des  Durch- 
schnittes oder  des  Bohrers  bedient.  Das  Niet  ist  ein  stumpfer  walzen- 
f^rmi'_TPr  Nagel,  der  r!nrc}i  die  Löcher  f^ect^^rlct  und  an  beiden'  hervor- 
ragenden fOnden  za  einem  Kopfe  ausgebreitet  wird.  Die  Niete  bestehen 
meistens  aus  demselben  Metalle  wie  der  zu  nietende  Gegenstand,  daher 
kommen  grosse  Niete  nnr  von  Eisen  oder  Kupfer,  kleinere  aneserdem 
von  Heering,  Zink  n.  w.  vor.  Gans  kleine  Niete  kOnnoi  ans  kurzen 
Drahtstficken  gebildet  werden.  In  der  Regel  wird  schon  TorUnfig  das 
«ine  Ende  des  Nietes  zu  einem  Kopfe  gebildet,  der  entweder  platt  oder 
gewölbt  ist.  Geschmiedeten  Nieten  giebt  innn  diesen  Kopf  mittels  des 
Nageleisens,  wobei  man  iiach  Bedarf  einen  Stemiiel  anwendet  (S.  215). 
Meistens  werden  Niete  fabrikmässig  znm  Verkaufe  verfertigt;  dann 
sdmeidet  man  sie  aus  starkem  Eisendrahte  oder  gewahtem  Bundeisen 
nnd  bildet  den  Kopf  mittels  eines  Stempels  im  Fallwerke  odw  in  einer 
kxlftigen  Presse  (Nietkopfpresse) 

Dieses  Anprägen  des  Kopfes  kann  nur  bei  den  kleinsten  Nieten  ohne  vor- 
herige  Erwärmung  nuBgefQhrt  werden,  geschieht  aber  mit  den  gröesercn  in 
glühendein  Zustande  und  erfordert  bei  den  gruasten  sogar  zwei  Hitzen,  d.  h. 
sweimaliges  Glühen  und  Prägen.  Maschinen  zur  Verfertigung  (ziun  Schneiden 
nnd  Anköpfen)  der  Niete  sind  in  verf^rh irdenen  Bauarten  vorhanden.*)  Beim 
Anschlagen  der  Köpfe  mittels  des  Handbainmers  briofft  mau  im  Ambosse  unter 
dem  Nageleisen  einen  Hebel  an,  mittels  detten  nach  Vollendung  äv^  Kupfes 
•  Niet  augenblicklich  nach  oben  herai;"rrc=ito -f^n  wird.')  —  Kleine  Niete, 
weiche  au«  kurzen,  mit  der  Zange  abgekueipten  ^Stückchen  Ton  Eisen-,  Kupi'er- 
eder  Meaiingdnht  naeb  Bedarf  genadit  wanden,  Terridit  man  mit  dem  Kopfe, 
indem  man  sie  mittels  einer  Nietkluppe  im  Schraubstocke  dergestalt  eiiiklrtnnit, 
daaa  das  obere  Ende  etwas  hervorragt,  welches  man  dann  entweder  mit  der 
Bahn  einee  Hammen  flacb  eolilägt,  oder  mittels  eines  daranfgeeetsten,  durch 
den  Cammer  niedergetriebenen  Stempels  in  balbkugelfSrmige  Gestalt  zusammen- 
staucht. Der  Nietkluppe  giebt  man  für  diesen  Zweck  in  ihrem  Maule  halbrunde 
Einkerbungen,  die  paarweise  einander  g^enüberatehen  und  das  Niet  fest  um- 
fiusen,  ohne  es  platt  zu  drücken. 

Das  Verfahren  beim  Nieten  ist  einigermassen  verschieden  nach  der  Ge- 
stalt und  sonstigen  Beschaffenheit  des,  Arbeitstückes.  Ks  reicht  bei  kleiner  Arbeit 
oft  hin,  das  Niet»  welches  noch  keinen  Kopf  besitzt,  fest  in  das  dafür  bestimmte 
Loch  zu  stecken,  es  beiderseits  ?n  n lixukneipen ,  d  rs  wenig  davon  hervorragt, 
dann  das  eine  Ende  auf  einen  Ambos«  oder  eine  andere  glatte  stählerne  Unter- 
lage SU  sttttsen  nnd  auf  das  vweite  Etede  mit  dem  Hammer  ni  sohla|fen,  wo- 
durch Hi  h  Lcidr  Enden  abplatten  und  ausbreiten,  tio  dass  das  Niet  P'^iTii^  Stelle 
nicht  wieder  verlassen  kann.   Wenn  man  auf  diese  Weise  zu  Werke  geht,  so 

»)  Hütte  1867,  Taf.  14. 
»J  D.  p.  J.  1864,  174,  334  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  I.  1858,  S.  Hb. 

Mitt.  d.  Gen  eri  ver  f  Hannover  1868,  S.  225  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.         97,  166. 
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ist  CS  am  bequemsten,  e'm  PtruV  Pvalit,  welches  im  Feilkloben  gehalten  wird, 
am  Ende  etv,ii&  zu  verdüimen,  m  daa  Loch  einzureiben  und  dann  wie  angegeben 
la  verfahren;  man  erspart  lütcdorch  die  mQhsame  Handhabung  eines  schon 
voraus  fertig  gemachten  kurzen  und  dünnen  Nietes.  Solche  Ntete  dagegen, 
welche  bereits  fertig  und  mit  einem  Kopfe  veneben  sind,  steckt  man  durch  das 
Looh  und  bildet  eodian  ftiMsh  6m  andere  Ende  sa  einem  Kopfe  aus,  wozu  man 
eich  entweder  blos?  des  Hammers  oder  des  Hammers  und  eines  Nietstempel» 
bedient  Letzterer  ist  von  Stahl,  8  bia  15  cm  tang  und  an  seinem  Ende  mit 
einer  halbkngligen,  halblintenfSrm^en  oder  kegeMOTmigen  Vertieftang  yereeben, 
durch  welche  der  Kopf  die  entsprechende  Oe'^tnll  erlialt.  üm  den  schon  fertigen 
halbrunden  Kopf  mcnt  su  Terunstalten,  legt  man  ihn  in  die  angemenen  ge- 
fonnte  Vertiefung  einer  snf  den  Ambom  geetellten  oder  im  Schmnbetoeke  oe» 
festigten  Nietpfanne. ^)  Sehr  grosse  Niete  bearbeitet  man  glQbend  (indem 
man  sie  im  Schmiedefeuer  oder  in  einem  eigenen  Ofen  [T,  190]  erhitzt),  weil 
sonst  die  Bildung  des  Kopfes  zu  viel  Zeit  erioniern  oder  auch  gar  nicht  ge- 
lingen w&rde;  man  gewinnt  dadurch  zugleich  den  Vorteil,  dasa  das  Niet  beim 
Erkalten  sich  TerkOnt  und  folglich  die  ▼erbamdenen  Bleohdicken  kriftig  anf- 
einander  pr^t. 

Finifet  sich  beim  Aufeinanderpassen  eweier  dnroh  Nietung  en  Terbinden* 
den  Bleche,  dnes  ihre  Löcher  nicht  Tolb'f:  j^enau  zusammentreffen,  so  mxi?:';  ^[^ 
flAnsliohe  Oberemstunmung  durch  Eintreiben  eines  Domes  hergestellt  werden. 
Damit  die  anfeinandergenieteton  Metallflleben  gegeneeitig  in  die  genanett» 
Berührung  treten,  -chljigt  man  vor  dem  Vernieten  auf  dris  ilion  lit  gen  lr  Stfir-V:, 
rund  am  das  Loch  und  das  schon  durchgeschobene  Niet,  mit  einem  aogenann* 
tenNietensieher  (Anzug),  welcher  sicli  Tom  Mtetetempel  nnv  dadorebonter- 
scheidet,  dass  im  Mittelpunkte  seiner  kreieronden  Endfl&che  ein  rundes,  tiefes 
Loch  sich  befindet,  sodass  er  Aber  das  heryorragende  Niet  aufgesetzt  werden 
kann.  Der  ringförmige  Rand  um  das  Loch  des  Stempels  drückt  dann  das  Me- 
tall zunächst  am  Umkreise  des  Nietes  stark  zusammen,  wodurch  daa  Niet  eelbst 
mehr  hervortritt  und  so  kurz  als  möglich  niedergeklopft  werden  kann.  Zu- 
weilen vereinigt  man  Nietenzieher  und  Nietstempel  zu  einem  einzigen  Werk- 
zeug. —  Wenn  bei  Kessaln,  welche  aus  Blechplatten  laMtauBeBgenietet  sind» 
ein  Inft-  und  ibnnpf  Hchter  Schlup-^  der  Fugen  anch  tmtcr  grossem  I>ruck  er» 
f<M:derUoh  ist,  wendet  man  als  Nacharbeit  das  Verstemmen  (I,  311)  an. 

Bdm  Nieten  grosser  Gegenstftnde  (wie  i.  B.  grosser  ffess«  n.  dgl.),  die 
man  nicht  so  hmiclhabpn  utk!  wenden  kann,  dass  jede«  Xirt  über  eine  Unter- 
lage gebracht  wird,  stützt  man  das  Niet  durch  einen  Vorhalter.  Man  giebt 
dem  Vorbelter  die  Qeitalt  eines  Hammerkopfes,  dnen  bOU«men  Stiel  (an  wel- 
chem er  wie  ein  Hammer  gehalten  wird)  und  oft  das  10-  bis  15  fache  Gewicht 
der  zum  Zuschlagen  gebrauchten  HÄmmer.  Zur  Beschleunigung  der  vorliegen- 
den Arbeit  wird  oft  eine  Nietmaschine,  Isietpresse  (I,  810  u.  S.  351)  an- 
sewendet,  welche  mittels  zweier  Stempel  von  der  bekannten  BeschafTenheit  wirkt. 
Der  eine  dieser  Stempel  steht  fest  i^nd  versieht  die  Stelle  der  Nietpfanne. 

Beim  Nieten  der  Dampfkessel  durch  Handarbeit  können  4  Personen  (2  Auf- 
schlftger,  1  Widerhalter  und  1  Knabe  zum  Zutragen  der  glQhenden  Niete)  in 
einer  Stunde  20  bis  40  Niet-j  von  t8  bis  20  mm  Starke  rin^ctren  nnd  fertij^ 
machen;  mit  der  Nietmascbine,  von  3  Personen  bedient,  ist  die  Leistung  12  bis 
so  gross,  nftmKob  860  bis  480  Stflek  in  der  Stunde.  seheint,  dass 
die  auf  der  Maschine  durch  Druck  gemachten  Nietungen  grossere  Haltbarkeit 
erwarten  lassen,  als  die  mit  dem  Hammer  gefertigten;  wenigstens  ist  beobach- 
tet worden,  dass  im  enteren  Falle  die  Textur  der  glühend  gepressten  eisernen 
Niete  keine  Veränderung  erleidet,  wogegen  unter  dem  Hammer  sehr  leicht  ein 
kristallinisches  grobkörniges  GefBge  entsteht,  zumal  wenn  das  Hämmern  noch 
fortdauert,  nachdem  die  Niete  fast  die  Glühbitze  verloren  haben. 


*)  Preehtl,  Technolog.  Encjkl.,  Bd.  8,  S.  60S. 
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3.  Das  ütnsprengen,  Anfklehen  und  Anll^TesBeiu 

Soll  ein  motallener  Bing  im  Innern  einer  Trommel  oder  enf  eSner 
Weke  bleibend  befestigt  werden,  so  kann  man  nnter  Bennicnng  der 

LlngenBndenmgen ,  welche  ein  Körper  dordi  Erhitzung  nnd  durch  Ab- 
ktlfalang  erleidet,  in  sehr  ein&eber  Weiee  snm  Ziele  kommen.  Ist  z.  B. 
ein  Stablnnt?  im  Innern  einer  bronzenen  Trommel  zn  befestigen,  so  dreht 
man  ihn  auf  der  Aa.s8eaäeit6  nur  soweit  ab.  <lass  sein  Durchmesser 
denjenigen  der  Höhlung  um  einen  gewissen  kieiueu  HetraLr  ('  ttber- 
trifft,  Torausgesetzt,  dass  beide  Teile  gleiche  Temperatur  habeu;  hierauf 
erbitot  nnn  die  Trommel  so  stark,  ^bss  der  Stalilring  hineingeschoben 
werden  kann,  bringt  letsteren  in  die  richtige  Lage  und  Usst  enteren  er- 
kalten ;  die  hierbei  eintretende  Verminderung  des  Dnrobmessers  fthrt  den 
Erfolg  herbei,  dass  der  erwähnte  Stahlring  an  seinem  ganzen  Umfisuig 
fest  pinj^e'klemmt  ist.     Man  nennt  diese  Arbeit  da-  Einsprengen. 

Bei  dem  Aufziehen  (1,  4G  wird  in  entsprechei:i dt' i Weise  ein  Rintr  anf 
einer  Walze  befestigt,  indem  mau  diu  inneuseite  deä  iiinges  nur  soweit  aus- 
dreht, dass  deiselbe  erst  naeb  betridhtlicher  Brhitrang  anf  die  Wabe  ge* 
schoben  werden  kann;  die  naeblbigende  Abkllhlnng  bewirkt  elsdann  eine 
kraftvolle  Vermindening  des  Ringdnrchmessers,  daher  eine  entsprechende 
AnsiNumnng  des  Ringes  nnd  Anfyrsssnng  desselben  anf  den  Qylinder. 

Das  Aufziehen  spielt  eine  wichtige  Rolle  bei  der  UerstellnnK  aller  Wagen- 
räder and  dient  hier  allgemein  zur  Befestigung  des  Radreifens  (Bandage,  Spar- 
kranzreifen) auf  dem  Radkörper.  Der  Betrag,  um  welchen  der  liadreifdurch- 
messer  kleiner  ausgeführt  werden  muss,  als  der  Durchmesser  des  Radstemes 
(das  Schrumpfmass),  wird  bei  Stahl  zu  0,6  bis  1,0  «im,  bei  Scbraiedei*Hn  zu 
1,0  bis  1,^  mm  für  1  in  Durchmesser  angenommen.  Wählt  man  das  Scbnimpf- 
masB  zu  ^ron,  so  Iftuft  man  Gefahr,  die  Elasticitfttigrenie  dM  Badreifens  zn 
überschreiten  nnd  der  Bruchgrenzc  so  nahe  zu  la  r^nnen,  dass  (namentlicb  in 
kalter  Jahreszeit)  ein  Zerspringen  des  Keifens  reranlasst  werden  kann. 

Zar  AiitfBhmng  der  Torbeeeiohneten  Arbeit  bei  den  Eisenbabnwagenrftdem 
wird  der  Radreif  in  besonderen  FlaniniQfen,  zwischen  Holzkohlen')  oder  Gas- 
flammen*) gleichmftaög  ansewärmti  hierbei  ist  eine  Zeit  von  5-  7  31inaten  voll- 
itindSg  anireieliead,  vm  aentelben  bis  m  leiditem  Anlaufen  int  Dnnkelblaue 
(^{00*  C)  zu  erwärmen  und  einen  lichten  Durchmesser  von  862  mm  um  2  mm 
zu  yergrOssem.  Reifen  von  Puddel-  und  Gussstabl  müssen  langsam,  ohne  Zu- 
hilfen^me  von  Wasser  abkühlen,  da  sie  sonst  eine  zu  grosse  Härte  erlangen 
worden. 

Vm  fine  ^«hraubenmuttter  auf  sehr  sichere  Art  am  Lopgehon  zu  hindern, 
dreht  mau  dieselbe  äusserlich  ab,  schneidet  die  Wandung  an  einer  Stelle  in 
der  Halbmcieerrichtung  dnreh,  lehraubt  sie  fest  anf  nnd  1^  alsdann  einen 
passend  grossen  .^chnnV  Ir^i  enien  oder  stählernen  Ring  warm  anf  (Befestigang 
des  Solbens  an  der  Koiheoiitan^e  bei  Dampfhämmern). 

Du  Aaftiehoi  der  Badrnien  auf  bSlserne  Wageniftder  ist  ohne  Erbitcunf^ 
ausgeführt  worden,  indem  man  den  Reifen  soweit  ausdreht,  dass  er  schoTi  bei 
gewöhnlicher  Temperatur  auf  da«  Rad  geschoben  werden  kann,  und  ihn  nun 


«)  D.  p.  J.  1872,  20«,  841  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1881,  n»,  347;  1888,  245,  207;  1883,  950,  340;  188&,  SM. 
114,  sfantL  m.  Abb. 

Z.  d.  y.  d.  L  1872,  S.  2H;  1884.  S.  272,  sämtL  m.  Abb. 
Ksmavseli-ViBcbcr,  Mechaii.  TsAnoiugie  n.  2o 
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17.  AbBohnitL  Dm  SehweitMii. 


mittols  eines  umgelegten,  sehr  ötark  angeapannt'^n  ?tahl^iande-  soviel  staucht, 
das»  er  genügend  festsitzt;  die  erforderliche  starke  Anspannuug  jenes  Stahl- 
baadea  wnrd  mlttolt  Sehnabengetriebe  nnd  Bftdervorgelege,  »nf  irefchet  die  KnSt 

eines  Arbeiters  oder  Maschinen -Betriebekraft  einwirkt,  hervorgebracht.  Das 
Verfahren  eignet  sich  zur  fabrikmäasigen  Hcr^tellnnp  der  Räder  und  gewährt 
den  Vorteil,  dass  die  Radfelgen  nicht  durch  cüe  iliUe  des  Eisens  gebräunt 
werden. 

Auch  die  T^i'fr4i;::nnn;  ,:]eT  Finotibahnwagenräder  auf  ihren  Achsen  geschieht 
allgemein  durch  Aufziehen  in  kaltem  Zustande,  richtiger  durch  Aufpressen; 
man  drebt  die  Nabe  des  Radct  tvoiuinemniug  oder  idilaDk  kegelförmig  avt 
(Anlauf  etwa  V^o)  und  schiebt  dM  Rad  unter  Anwendung  einer  Schrauben« 
oder  Wasserdruck -Presse  auf  die  zu  passendem  (etwas  grösserem)  Durchmesser 
abgedrehte  Achse.  Sollen  die  Räder  ohne  Zuhilfenahme  anderweiter  Befestigung»' 
mittel  (Keile,  Sehraoben)  in  ^nem  für  den  Fabtdienet  der  ESienbahnen  ge* 
nügenden  Masse  festsitzen,  so  muss  der  hierbei  aufzmvpndendc  'Ornck  einen 
gewissen  xiemlich  hohen  Betrag  (40  000  bis  60  000  hg)  erreichen,  auch  wfthroul 
des  Aufpressens  eine  regelmässige  Zunahme  zeigen.^) 

4.  Das  SehweisseiL 

Das  SchwmBseii  dm  fiisenB  und  Stahles  ist  schon  früher  (I,  450  ond 
II,  222)  Aosfllhrlich  abgehandelt  worden.  Zn  dem,  was  dort  gesagt  ist, 
sollen  hier  einige  Worte  Uber  das  Schweissen  des  Platins  hinzngefttgt 
werden. 

Die  Bediri'^ungen  für  dnp  l^chweissen  des  Platins  sind:  ein  gehnn\'er  Hitze- 
grad, eine  irische,  reine  Oberüäche  an  der  Schweisssteüe  und  gehünge  (doch 
nicht  tn  starke)  HammenehU(|^  Zn  recht  vollkommener  Sdiweimung  ^hAtt 
Wois8<,'Inhhitze,  und  das  Platin  muss  wenigstens  noch  stark  rotglQhend  sein, 
wenn  die  HnmTner«'chläge  überhaupt  noch  Nutzen  bringen  sollen.  Die  zu  rer- 
bindenden  Flctcbea  schabt  man  mit  der  Kante  einer  Feile  recht  blank,  jedoch 
ohne  sie  förmlich  absafeilen,  auch  ohne  sie  zn  polieren.  Der  Hammentmkh 
auf  die  im  Feuer  gewesenen  Flächen  darf  nicht  co  heftig  Min,  daes  er  sine 
Ausdehnung  des  Platins  bewirkt. 

Da  die  Qogenatftnde  meist  dOnn  sind,  folglich  die  Hitze  nicht  lange  be- 
halten, CO  iit  wesentlich,  dam  man  mit  der  grössten  Behendigkeit  rerfahre, 
wenn  man  die  erhitzten  Stucke  aus  dem  Kohlenfeuer  des  Schmiedefeuers  (oder, 
wenn  sie  sehr  klein  sind,  aus  der  Flamme  einer  Glasblftserlampe)  auf  den  Ambo^ 
bringt,  nm  eie  so  bftmm«m.  Zu  diesem  Zwecke  mnss  man  den  Amboes  ganz 
nahe  an  dem  Orte  lii1>n,  wo  die  Erhitzung  vorgenommen  wird.  Ist  die 
Schweissung  durch  eine  einzige  Ilitze  nicht  vollständig  zu  bewerkstelligen,  so 
wiederholt  man  das  Verfahren.  Übrigens  kann  die  Gestalt  der  zu  schweissen- 
den  Teile  nach  den  Umständen  so  sehr  verschieden  sein,  dass  ihre  Behandlung 
anf  ii*»m  Ambosse  in  jedem  einzeln*  n  Falle  der  praktischen  Beurteilung  rihcv 
lassen  bleiben  muss.  £inen  Riss  2.  B.  verschweisst  man  mit  einem  aufgelegten 
Streifchen  Platinbleeb;  ein  kleines  Loch  mit  einem  hineingetriebenen  nnd  aof 
beiden  Seiten  vernieteten  kurzen  DrahtstOckcben;  ein  grösseres  Loch  mit  einem 
aufgeleckten  und  vorläufig  angenieteten  Plättchen;  die  Ränder  zweier  Platten 
oder  anderer  aufeinander  gelegter  flacher  Stücke  nach  vorg&ngigem  Falzen  odex 
Zosaromennieten;  n.  i.  w« 

Ausser  dem  Eisen,  Stahl  und  Platin  vermag  man  andi  das  Niokel 
und  Kupfer  zu  schweissen»  letxteies  unter  Verwendung  Ton  Fhoephorssli 
(phosphonanres  Natron*Anmioniak)  als  Sohweissmittel«   Dasselbe  bildet 


^)  Hart  ig,  Veraache  fiber  Leistosg  und  Arbeitererbraiich  der  Werkseug- 

maschinen,  S.  221. 
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nut  dem  Im  Feuer  eich  bflde&den  Enpferoijd  öne  leidiiflUesige  SeUaoke, 
wdche  die  iniuge  Berlllinmg  der  metallisebea  Fltfehen  ermOi^elity  indem 
eie  die  weitere  Oxjdluldii]^  veriiiiidert  und  unter  der  Wirkimg  der 
HemmencUSge  ftnsgepreset  wird, 

6.  Das  Löten.') 

Unter  Löten  wird  dasjenige  Verfahren  verstanden,  durch  welches 
MetallflUchen  gleicher  oder  verschiedener  Art  mittels  eines  anderen,  im 
geschmolzenen  Zustande  zwischen  dieselben  gebrachten,  na(  hher  erstarrten 
Metalles  verbunden  werden  (I,  447,  459).  Das  auf  solche  W  eise  zur  Ver- 
bindung dienende  Metall  (das  Lot)  darf,  aus  einem  leicht  begreiflichen 
(inmde,  in  keinem  Falle  zum  Schmelzen  eine  iiubere  Hitze  erioidern,  als  das 
leichtflüssigste  von  den  zu  vereinigenden  Stfleken;  es  ist  vielmehr  in  den 
meisten  FUlen  bedeutend  sehmehbereri  wiewold  in  dieser  Besielimig  viele 
Ahsknfimgtti  stattfinden.  Bw  Seli5nliBit  Tsrlangt  bei  manchen  Arbeiten, 
dass  die  Ftrhe  des  Lotes  so  wenig  als  mOglieh  verschieden  sei  von  d«r 
Farbe  des  Metalles;  doch  verzichtet  man  hieranf  in  solohen  Fällen,  wo 
die  wichtigere  Rücksicht  der  Festigkeit  jenem  Zwecke  im  Wege  steht. 
Da?  Tjöten  ist  in  betreff  der  Metallarbeiten  gleichsam  das,  was  die  Ver- 
bindung durch  Znsammenleimen  bei  den  Gegenständen  aus  Holz. 

Die  Lote  zerfallen  in  zwei  Klassen,  nämlich  a.  solche,  welche  bei 
geringer  Hitze  schmelzen,  aber  keine  grosse  Festigkeit  besitzen:  Weich- 
lot, Schnelllot,  Weisslot,  Zinnlot  (weü  Zinn  einen  Hauptbestand- 
teil davon  ansmaeht);  —  b.  solehe,  welche  eine  festere  Verbindung  geben, 
aber  auch  mn»  grossere  Hitse  (sehwScheres  oder  stRrkeres  Glühen)  mm 
Schmelzen  erfordern:  Hartlot,  Strenglot,  Sehlaglot  (weil  die  damit 
geloteten  QegenstSnde  mehr  oder  weniger  das  Biegen  und  Schlagen  mit 
dem  Hammer  aushalten,  ohne  sich  zu  trennen).  Hiemach  unterscheidet 
man  das  Löten  selbst  in  Weichlöten  und  Hartlöten.  Leichtflüssige 
Metalle,  wie  Zinn,  Blei,  Zink,  können  natürlich  nur  mit  Weictilot  ge- 
lötet werden. 

Im  einzelnen  sind  die  Lote  vorzüglich  folgende: 

a.  Weichlot: 

1)  Zinn,  ebne  Zuata,  taufft  swar  zum  Löten  von  E^ten  (mit  Ansnahme 

de»  GosBoisens)  Kupfer,  ^f'-^ssinsT,  Ain"k-,  Blei,  riold,  Silber,  wird  jedoch  zu  diesen 
Zwecken  wenig  angewendet,  weil  es  nicht  dünnflüssig  genug  ist.  Dagegen 
können  es  die  Zinng^eser  beim  LOten  der  Gegenstände  aus  reinem  Zinn  nicht 
entbehren.  In  den  gewöhnlichen  FUlen  versteht  man,  wenn  vom  Löten  mit 
„Zinn"  die  Bede  ist,  unter  letsterem  bleihaltiges  Zinn  (das  sogleieh  folgende 
Schneülot). 

2)  Gewöhnliches  Sehnelllot,  eine  IGsohung  aus  Blei  und^an,  tum  Löten 

des  verzinnten  Eisenbleches,  des  Kupfers  und  Messinga,  des  Zinns,  des  ÜSinket, 
des  Bleies  u.  s.  w.  Man  setzt  es  in  verschiedenen  Verhältnissen  zusammen,  aber 
es  ist  im  allgemeinen  desto  besser,  ie  weniger  Blei  es  enthält.  Sehr  oft  nimmt 
tarn  gleiche  Tsile  von  beiden  Metallen,  nufat  ssltsn  2  bis  2Vt  TsUe  Zinn  auf 


Prechtl,  Technolog.  EncykL  1838,  Bd.  9,  8.  448  m.  Abb. 
Holt sapf fei,  Tunüng  n.  s.  w.,  Bd.  1,  8.  482. 
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IV.  Abschnitt. 


1  Teil  Blai,  manclunal  dagegen  2  Teile  Blei  auf  1  Teil  Zinn;  «m  besten  aber 

5  Teile  Zinn  auf  3  Teile  Blei,  welche  Mischunr^  dag  dünn-  unri  IpichtflüK'^i^te 
Lot  fldebt  Annfthernd  erb&lt  man  diese  ZusammensetBung,  wenn  man  gleich- 
Tiel  Zinn  und  Blei  zotammenflefaniht,  mm  Erkalten  liiniwlt  vnd  naeli  einiger 

Zeit  von  dem  ziier=t  i  r.^tarrtt  n  Toilc  In-  noch  Flüssige  abgiesst  xind  zum  Ge- 
brauche anfbewahrt  (sogenanntes  Sicherlot,  richtig  Sickerlot,  weil  es  aaa 
der  halb  entarrten  körnige  breiartigen  Hneae  heraosackert,  Tergl.  S.  53). 

ScbmeUponkte  der  hier  in  Betracht  kommenden  Zinn-Blei-Legierungen: 

10  Teile  Zinn  mit  20  Teilen  Blei   .    .   .    240°  C. 


10    „  .,  1»  »    223 

10    „  „  „   tO  „  «...  200 

10 

tt  n  •»      ^  »»  »»      ...  181 

10       H  »  »I         5  «  t»         .      •      •  1^ 


n 
»f 


(starkM  SchnaUlot) 


(schwaches  SchneiUot) 


10     n        »      n      4      f»         it      •    *  ' 

Gnies  Seknellloi  mna,  aut^^oesen  nnd  «rkaltet,  viele  kmtallimsehe 

Blnmen  und  glänzende  rnnrle  Flecken  auf  ri^em  raattweissen  Grunde  zeigen; 
ist  dies  nicht  der  Fall,  so  fehlt  es  an  der  gebOnsen  Menge  Zinn.  —  Zum  LGten 
des  Zinkes  ist  ein  -wenig  bleihaltiges  Snn  ledenfalls  Torsniiehen  (Zinktet). 

3)  Wismutlot,  auE  zwei  bis  acht  Teilen  gewöhnlichem  Pchnclllot  und 
einem  Teile  Wismut  zusammens^eschmolxen,  wird  bei  sehr  geringer  Uitse  dOssig 
und  bricht  leicht,  sollte  deshalb  nmr  dort  angewendet  werden,  wo  es  nnont- 
behrlich  ist,  nimlidi  Mm  LOten  dee  stark  UeikaltigeB,  daher  sehr  IttchtflflnigMk 
Zinnes. 

Um  es  zu  bereiten,  kann  man  zuerst  reines  Zinn  mit  einem  gleichen  Ge- 
wichte Biel  «MauMifteiieehmolion  nnd  dann  die  TeiftnderUcha  Menge  Wiemnt 
beifOgen. 

£s  sclunilst  die  Misehnng  von 

4  Zinn,   4  Blei,   1  Wismnt  bei  160»  C 

8  ,t  ^  I»  1  n  II  »» 
8  »I  2  M  1  n  n  t» 
1     M       1     »      1         M        »  » 

b.  Hartlot: 

1)  Gusseisen  kann  als  Lot  für  geschnnedeteg  Eisen  angewendet  werden, 
wird  aber  seiner  Strengflüssigkeit  und  Sprödigkcit  halber  gewöhnlich  nicht  ge- 
bnbQcbt. 

2)  Kupfer  (ohne  Zusatz),  Kupferlot,  ist  das  beste  Mittel,  um  Eisen  mit 
Eisen  (sei  es  geschmiedet  oder  segossen)  zosammenzulOten.  Seine  natürliche 
IMmbarkeit  nnd  Z&higkeit  beseitigt  die  Gefahr  des  Brechens,  wenn  die  gelöteten 

G^fOnstÄnde  Gewalt  erleiden. 

Eine  L^iei-ung  aus  ö  Teilen  Kupfer  und  1  Teil  Blei  eignet  sich  sehr  ffut 
gnm  Löten  des  Kupfers,  mit  dem  es  in  der  Farbe  gnt  flbendnsoinnt;  sie  sehmutt 
leicht,  bindet  fest  und  halt  Hanimcrschl^ge  aus. 

3)  Messin^-Schlaglot  dient  sehr  allgemein  zum  Löten  von  Eisen,  Stahl, 
Kupfer  und  Messing;  fßr  letztere  beiden  Metalle  ist  es  nnentbehrlieb.  Im  allge- 
meinen ist  dieses  Sdilaglot  nichts  als  ein  leichtflüssiges,  n&mlich  sehr  zinkhaltiges 
Messing,  welchem  zuweilen  Zinn  zugesetzt  wird.  Je  mehr  es  Zink  enthalt,  bei 
desto  geringerer  Hitze  kann  mau  damit  löten,  aber  desto  .spröder  ist  es  und 
desto  mehr  geht  die  Farbe  desselben  in  dasGvangelbe  oder  Gelblirhgraue  über. 
Durch  erheblichen  Zinnzusatz  wird  es  gran weiss,  leicht-  nnd  dflnnflüpsig,  aber 
80  spröde,  dass  damit  gelötete  Gegenstäudu  beim  Biegen  oder  beim  Ablöschen 
im  Wasser  an  der  Lötstelle  aufreissen. 

Man  unterscheidet  nach  der  Farbe  das  Schlaglot  in  gelbes  (das  strenge 
flüssigste),  halbweisses  und  weisses.  In  manchen  Fällen  dient  znm  Löten 
des  fiisens  nnd  Knpfers  gewöfaaUebee  Messing  ohne  veitetn  Zinkmaat»  (Hot* 
singlot),  oder  gnr  noch  mit  einer  Beimischung  von  Kupfer. 
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Bewihrte  ICischongeii  sn  Tenoliiedeneii  Schlaglotarten  ond  die  folgenden: 
i.  Gelbes.  8ehr  strengflüstiges  und  zähet,  zttm  Gebraoolt  «v?  Eisen, 
Stahl,  Kupfer  und  Messing  (nur  nicht  Gussmessing^,  welches  m*»ist  zink- 
reicher und  daher  schmelzbarer  ist):  7  Teile  Messiugblechscbnitzei,  1  Teil 
Zink.  —  Strengflflssigea:  8  bia  4  MetsinffblechscliiutMl,  1  Zink.  — 
Leicht  flussiges,  havpMoUich  sam  Lohbu  dtr  Meüiiigarbeiten:  5  llee> 
ling,  2  bis  5  Zink, 
b.  Halbweisses:  12  Messing,  4  bis  7  Zink,  1  Zinn;  oder:  22  Messing, 

10  Zink,  1  Zinn  (nahe  entsprechend  16  Kupfer,  16  Zink,  1  Zinn), 
e.  Weisses:  20  Messing,  1  Zink,  4  Zinn;  oder:  11  Messing,  1  Zink,  2  Zinn; 
oder:  4  Meeting,  1  Zinn  (nahe  übereinstimmend  mit  8  Kupfer,  1  Zink, 
1  Zino);  oder:  6  Kapfer,  4  Meoiiig,  10  Zinn  (=  etwa  44,5  Kupfer, 
5,5  Zink,  50  Zinn). 
Die  leicbtflüssigsten  Sch]af:f!otnrten  fz.  B.  au*  ^leicben  Teilen  Messing  und 
Zink  bestehend)  werden  von  manchen  Arbeiieru  bclineliiot  genannt,  weil  sie 
~  vergleichungsweisa  gegen  die  mehr  kupferreichen  Zusammensetzungen  — 
•chaell  zum  Flusse  kommen;  man  muss  sicli  .i)n  r  hüten,  dieselben  mit  d^  m 
Zinnlote  (S.  355)  zu  verwechseln.  —  Besondere  Zähigkeit  besitzt  eine  Zui^ammeu- 
selnnig  ans  18  Messing,  4  Zink,  1  fiiiii  BUber,  eodaa«  hiermit  s.  B.  Rohren  ans 
Mesingblech  gelötet  werden  können»  welche  nacbhec  das  Zielmi  ^  250)  ebne 
Beschädigung  der  Lötung  atishalten. 

4)  Neusilber-Schlaglot,  zum  Löten  des  Neusilbers;  eine  Zusammen- 
ans  NeiMÜber  nnd  makt  t.  B.  6  Teile  tob  eratorem,  4  Tdle  ▼ob  letsterem. 
—  Neusilber  für  sich,  ohne-  vreitern  Zinkzueatz,  eignet  sich  sehr  gut  zum  Löten 
feiner  Ei?en-  und  Stahl  waren,  wobei  es  den  Vorteil  gewährt,  dass  man  wegen 
der  genuKeii  Vtjrachiedenheit  der  Farbe  die  Lötstellen  fast  nicht  bemerkt. 

ft)  8ilber-8chlaglot,  Silberlot,  welches  beim  Löten  der  Silberarbeiten, 
ans5erdem  aber  auch  bei  feinen  Messing-,  Kupfer-,  Ptiilil-  und  Fiisen- Arbeiten 

febraticht  wird.  Es  ist  im  allgemeinen  eine  Zusammensetzung  von  Silber  und 
upfer,  weleber  gewGbnlicb  Zink  oder  Messing  bei^emiaebt  wird,  wodureb  i&e 
besser  fliesst.  Wenn  das  Zink  fehlt  oder  nur  in  geringer  Moige  (nicbt  fiber  ein 
Secluttel  des  Ganzen)  da  ist,  so  hat  das  Silberlot  den  Vorzug  vor  dem  M^ingf- 
Schlaglote,  dass  es  sehr  dehnbar  ist,  daher  jede  beliebige  Biegung  und  Bearbei- 
toDg  der  geldteten  Gegenstände  gestattet. 

Die  T«Etohiedenen  Silberlote  sind  insbesondere  folgendermasaen  zosammen- 
gttetat: 

a.  Härtestes  Silberlot:  4  Teile  fein  Silber,  1  Teil  Kupfer. 

b.  Hartes  Silberlot  (cum  ersten  Löten):  4  bis  9  Teile  fein  Silber,  3  Teile 
Hessing;  oder:  19  fein  Silber,  1  Kupfer,  10  Messing;  oder:  20  fein  Silber, 
1  Kupfer,  9  Messing;  oder:  28  fein  Silber,  2  Kupfer,  10  Messingdraht  —  Hier 
beträgt  der  Zinkgehalt  swiseben  6  nnd  11  Va  des  Gauen  nnd  du  Kupfer  an 
Viertel  bis  etwa  die  Hälfte  dei  Silben;  Zink  nnd  Knpfer  znsammen  dn  Drittel 
bis  drei  Viertel  des  Silbers. 

c.  Weiches  SilberscUlaglot  (zum  2sachlüteu,  d.  ii.  u.bermaligcn  Löten 
•okber  Gegenstände,  an  welchen  bereits  gelötete  Stellen  vorhanden  sind):  2  Teile 
fein  Silber,  1  Teil  Messingdraht;  oder  l  Teil  fein  Sili  er,  l  ^Tessing;  oder:  16 
bis  21  Teile  Silber  von  0,7&0  Feingehalt,  3  Teile  Ziuk;  oder:  3  fein  Silber, 
I  Eapfer,  1  Zink;  oder:  7  fSnn  Silber,  8  Kupfer,  2  Zink.  —  Der  ^kgeihalt 
schwankt  zwischen  •  nnd  17%;  das  Kupfer  sleigt  von  ein  Drittel  bis  auf  drei 
Viertel  der  Silbermenge;  Zink  und  Kupfer  zusammen  kommen  dem  Silbergehaltd 
gleich,  oder  betragen  mindestens  die  Hältte  desselben.  Wegen  der  LeichtflOssig- 
nit  nnd  des  geringeren  ffilbergebaltM  wird  bei  geringeren  Arbeiten  ein  weidiet 
Lot  auch  dann  angewendet,  wenn  keine  LOtnngen  voranigegangen  sind,  welche 
dSBMn  Gebrauch  geradezu  erfordern. 

d.  Sehr  leichtflüssiges  (dagegen  weniger  geschmeidiges)  Silberschlaglot  zu 
ganz  geringer  Arbeit:  5  Teile  fein  Silber,  6  Messing,  2  Zink  —  was  ungefähr 
sotiel  ist  wie  l'>  Silber.  13  Kupft  r,  11  Zink,  wonach  2B%  Zinkgehalt  sich  erdest. 

Zam  Löten  kiemer  und  ieiner  Gusseisen-Gegenstftnde  wird  die  schon  unter 
c  angeführte  ans  gleieben  Teilen  Hetsiag  nnd  fein  Silber  bestehende  Legierung 
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p.l  besonders  i  raurhbar  empfohlen.  Ein  hellgelbes,  zu  der  Verfertigung  met- 
üingener  Muäik»  Instrumente  sehr  geeignetes  Lot  erb&lt  man  aus  2  Feinsilberr 
3  Kupfer,  1  l^k.  Zum  I>Oten  des  Stanlee  und  Eieent  bedieiit  man  sich  nicht 
selten  f?e^  Silbrr?  von  0,750  Feingebalt  ohne  Zinkzueat7.  oder  des  gennr^halti'i^t'n 
Scheidemünzsilbers,  indem  nuui  die  Münzstücke  ohne  weiteres  zu  dünneu  streifen 
amwalat.  Andeneita  nUUt  man  dnreli  ZuammeiiwdimeTseii  Ton  gleichviel  Fein* 
gilbei  Ull  i  Zink  ein  Lot,  welches  an  sich  zy.-^iv  sehr  spröde  ist,  aber  zum  Löten 
von  Kleinigkeiten  ans  Silber  oder  Messing  wohl  taugt,  indem  es  durch  daa 
Schmelsen  an  der  LOtatelle  Kopfer  oder  Silber  aufnimmt 

6)  Feines  Gold  dient  nur  zum  Löten  von  Platiu'Gegenst&nden. 

7)  Gold-f?chlajflot,  Goldlot,  dient  zum  Löten  der  Goldarbeiten  und 
zuweilen  auch  feiner  Stahlwaren.  Je  stärker  das  Gold  legiert  ist,  desto  schmelz* 
barer  ist  e»,  und  desto  leielitflatager  mnss  also  dag  Lot  sein.  Im  allgemeinen 
ist  das  (loldlot  eine  Zu8ammeTifl**t7nng  ans  Gold,  Silber  und  Kupfer;  soll  es  sehr 
leichtflüssig  sein,  m  setzt  man  ihm  wohl  etwas  Zink  zu;  dagegen  lässt  man  zu- 
weilen i  lbst  das  Kupfer  weg  und  gebraucht  eine  nur  ans  Gold  und  Silber 
(z.  B.  zu  gleichen  Teilen)  bestehende  Mischung.  Rücksicht  erfordert  jedenfalls 
die  Farbe  des  Lotes,  welche  durch  wechselnde  Verhältnisse  von  Silber  und 
Kapfer  gertgelt  werden  mnn,  damit  eie  jener  dee  an  lotenden  Ooldea  tiranlidtat 
nahe  kommt. 

Bewäbrte  Vorschriften  zu  Goldlot  sind  folgende: 

«.  Zn  0,917  feinen  Goldarbeiten:  U  Teile  0,917  Oold,  2  Teile  fein  Silber» 

1  Teil  Kupfer. 

b.  Zu  0,750  feinen  Goldarbeiten  und  zwar  hartes  Goldlot  (zum  ersten 
Loten):  9  Teile  0,7öO  Gold,  2  Teile  Feindlber,  1  Teil  Kupfer;  4  Teile  0.750 
Gold,  1  Teil  Feinsilber,  1  Teil  Kupfer;  24  Teile  0,750  Gold,  2  Teile  fein  Silber, 
1  Teil  Kupfer;  —  weiches  (leichtflüsiiiges)  Goldlot  zum  Nach-  oder  Aus- 
löten, d.  h.  zu  späteren  Lötnngen  an  Gegenständen,  welche  schon  mit  dem 
vorstehenden  oder  einem  fthnlieien  Loto  gelOtet  aind:  12  Teile  Oold,  7  Teile 
Feineilber,  3  Teile  Kupfer. 

c.  Zu  0,666  feinen  Arbeiten:  24  Teile  0,666  Gold,  10  Teile  fein  Silber, 
8  Teile  Kupfer. 

d.  Zu  0,600  oder  feineren  Arbeiten:  16  F*inr^old,  9  Feinsilber,  S  Kupfer. 
Werden  dergleichen  Gesenstände  gefärbt  (wovon  später),  so  vergrössert  man 
gern  die  Menge  dee  Silbera  und  nimmt  a.  B.  10  Feingold,  9v«  Feinnlber» 
IVa  Kupfer. 

e.  Zu  0,600  feiner  Arbeit:  3  Teile  0,600  Gold»  2  Teile  Feinsilber,  1  Teil 
Knpfer. 

f.  Zu  Gegenständen,  deren  Gehalt  geringer  als  0,600  ist:  8  Feingold» 
lOVt  Feinsilber,  5Vt  Kupfer;  oder:  1  Feingold,  2  Feintilber,  1  Kupfer;  oder: 
1  Feingold,  1  Feinsilber,  2  Kopfer;  oder:  2  Feingold,  9  Fduilber,  5  Kupfer» 
l  Zink;  oder:  10  Teile  0,600  Gold,  5  Teile  Feinsilber,  I  Teil  Zink.  Die  letzt- 
genannte Zusammensetzung  eignet  sich  auch  zum  Löten  des  gelben  Goldes 
(S.  73),  da  sie  selbst  —  w^en  des  sehr  geringen  Kupfergehaltes  bei  Anwesen- 
heit von  Zink  —  eine  bd^pelbe  Farbe  besitzt.  (Zinkhaltiges  Lot  wird  l^eim 
Farben  <!er  Goldwareu  adiwATi,  iit  alao  bei  Qegensi&nden,  welche  gefärbt  wer» 

den,  uuzu lässig.) 

g.  Emaillierlot  (zum  Löten  von  Goldwaren,  welche  später  emailliert 
werden,  wobei  dieselben  eine  starke  Hitze  aufzuhalten  haben):  16  Teile  0,750 
Gold,  a  Teile  Feinsilber,  1  Teil  Kupfer;  oder  ganz  strengfiüssiges:  37  Teile  Fein- 
gold, 9  Teile  Feinailber. 

Jedes  Lot  mu88  behuffi  der  Anwendung  in  eine  geeignete  Gestalt  gebracht 
werden.  Die  Arten  des  Weichlotes  jgiesst  man  in  einem  eisernen  Eingüsse  zu 
StBibehen  oder  «nf  einem  flaehen^eine  an  nnregelmBnigen  Platten.  Um  Weieh* 
lot  SU  feinen  und  zarten  Lstungen  anzuwenden,  zerschneidet  man  es  mit  der 
Sobere  in  kleine  viereckige  Stückchen  oder  kurze  und  schmale  Streifchen.  Zinn 
wendet  man  in  einzelnen  Fällen  in  Blattform  (Staniol,  S.  197)  an,  ana  welobenk 
man  Teile  von  erforderlicher  Grösse  schneidet.  —  Die  Arten  des  Hartlotes  ver- 
langen eine  verschiedene  Behandlung,  je  nachdem  sie  aprOde  oder  dehnbar  aind. 
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Goiseisen  löscht  man  glQhend  in  Wasser  ab,  wodurch  es  sehr  ?pr8de  wird,  und 
stöMt  es  dann  zu  grobüm  Pulver.  Messing-  und  Neusilber-Schlaglot  giemt  man 
Ml  dem  Sdunelztiegel  in  dflnnem  Strahl  auf  einen  unter  Wasser  schnell  und 
fiftossweise  bewegten  Beeen  von  Birkenreisern.  Es  wird  dadurch  gekörnt,  d.  h. 
es  erstarrt  su  Körnern,  welche  meist  ungefähr  den  Umfang  eine»  Uirsekornes 
bftbra.  Am  dem  Wmmt  genommen,  wira  dM  Lot  geeiebt,  um  die  grösseren 
Kßrner  a1tziTPond*>m,  welche  mnn  hierauf  im  gugseisempn  Nf?jr5»?r  zerstösst  oder 
wieder  eiuschmikt.  Man  kann  auch  da«  Bchlagiot  in  Stäbchen  giessen,  diese 
rotglahead  (bei  welcher  Hitze  rie  eehr  spröde  lind)  im  IKNnwr  Verstössen  und 
da«  Pulver  durch  mehrere  Siebe  ver^schiedener  Feinhr i*^  -on  lern.  Die  dohnbaren 
Arten  des  Schlaglotes,  nämlich  das  Silberlot,  das  feine  üold  und  das  Goldschlag- 
lot,  werden  im  eitemen  Eingu8»e  so  kleinen  Stangen  gegossen,  welche  man 
platt  h'ininjcit  und  dann  unti  r  <  inem  Walzwerke  zu  dünnem  Bleche  streckt. 
Hiervon  schneidet  man  zum  Gebrauch  mit  einer  Blechschere  kleine  länglich- 
viereckige  Schnitset  ab,  welche  Pallien  genannt  wetden.  Auch  das  Kupfer 
wird  in  Blechstückchen  zum  Löten  angewendet.  Gold-  und  Silber- Schlaglot 
werden  bei  "^hr  7nrtf>n  Li3tungen  in  Gestalt  von  Feilsp&nen  gebraucht. 

Das  gute  Gelingen  einer  Lötnng  bedingt: 

a.  Dass  die  zu  yereinigeudeu  Fiächeu  völlig  rein  öiud  (I,  44  1). 

Man  feilt,  schabt,  kratzt  oder  beizt  sie  daher  unmittelbar  vor  dem  Lüten 
ab  (Anfri sehen)  und  hQtet  sich,  dieselben  lange  der  Luft  aasztuetzen  oder 
mit  den  Fingern  zu  berabren«  ^e  onreiBe  LGtrteUe  nimmt  dM  Lot  scblecbt 

oder  gar  nicht  an. 

b.  Du&2)  die  Luft  während  des  Lötens  von  der  Lötstelle  augehalieu 
Hin  eine  Oxydation  dw  heitten  Uetalles  xn  Termeiden,  die  flAdMO 

abo  reiii  ni  erhalten. 

Das  ist  der  Grund,  weshalb  man  die  Lötstelle  mit  einer  die  Luft  abhal- 
tenden Schicht  bedeckt.  Diese  Schicht  besteht  nicht  selten  am»  Stötten,  welche 
nebnbei  etwa  noeh  vmliandene  Schmatz-  bezw.  Rostteile  aufzulösen  vermögen. 
Bei  groben  Arbeiten,  welche  in  starker  Hitze  gelötet  werden,  umkleidet  man 
die  Lötetelle  mit  Lehm;  bei  feineren  Gegenständen  gebraucht  man  zum  Weich- 
löten Kolophonium,  Terpentin,  auch  Salmiak  mit  Wasser  oder  Öl,  manchmal 
BannSl  allein,  sehr  häa^g  das  sogenannte  Lot  was.s er  (eine  gesättigte  und  bis 
zum  öligen  Zustand  abgedampft«;  Lö^^un^  von  Zink  in  Salzsäure,  also  salzsnures 
Zink  oder  Chlorsink;  auch  Chlorzink-Chlorammonium,  zu  dessen  Berei- 
tang  man  entweder  Zink  in  der  gerade  nötigen  Menge  starker  Salzsäure  auf- 
löst und  dann  Salmiak,  so  viel  wie  das  Zink  gewogen  hat,  zusetzt,  oder  in  einem 
Gemisch  von  l  l  vorstehender  Zinklösoi^  und  1  l  Wasser  aou  g  Salmiak  auf- 
Idit;  oder  1  Teil  gesättigte  Lösung  von  mak  in  Salzsäure,  der  man  Teil  Sal- 
mvikc^eist  und  IVj  Teil  Regenwasser  zusetzt);  —  zum  Hartlöten  Brr,  x  auch 
andere  schmelsbaie  Salze  n.  s.  w.  (Cjrankalium,  wie  auch  eine  Auflösung  der 
Pbosphorsäure  in  Alkohol  ibd  TOigeseUagen),  sawetlen  Gla^pulver. 

e.  DMt  die  zn  vereinigenden  Teile  an  der  Stelle,  welche  vom  Lote 
aoageAUlt  werden  soll  (an  der  LOtfnge)t  gehörig  dnaader  genlhert 
Unben,  während  das  Lot  schmilzt. 

Wenn  daher  blosses  Aufein anderl^en  oder  Zusammenstecken  der  Stücke 
hierzu  nicht  genügt,  so  muss  man  dieselben  mit  einer  Zange  fest  aneinander 
kalten  oder  mit  geglöhtem  Eisendrahte  (Bindedraht)  umwickeln  und  zu- 
sammenbinden, oder  mit  kleinen  Drahtpiiftrn  flüchtig  znsammennieten  u.  dgl. 
Bei  einer  gut  ausgeführten  Lötung  int  die  Lötfn^^e  .^climal  und  wenig  sichtbar. 

d.  Dass  die  Teile  an  der  YerbindungAbtelle  eine  der  festen  Ver- 
einigung gflnstige  Gestalt  nnd  gegenseitige  Lage  haben. 

Eine  Lötnng  zwischen  stumpf  aneinander  stossenden  Kanten  z.  B.  wird 
weniger  haltbar,  als  bei  einem  übereinanderlegen  oder  Verschränken  tb  r  Kanten 
( Zusammenschränken).  Bei  blechernen  Röhren  oder  dgl.  schneidet  man  des- 
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biJb  ofi  die  eine  der  Kanten  an  mebreran  Punkten  (in  Abttäuden  TOn  25  mm, 
Burtir  odor  wtmget)  mit  der  Schere  einige  Millimeter  tief  ein,  biegt  die  swiMhen 

il>  n  Schnitten  liegenden  Teile  derselben  wechselweise  nach  *:'ntf,''e^T'"n2rei?etzten 
Seiten  ein  wenig  auf,  schiebt  die  andere  Kante  dazwischen  ein  und  hämmert 
dae  Ganze  dicht  zutammen.  Wo  ein  Doppeltliegen  der  Blechtftnder  nicht  m* 
lässig  ist,  schneidet  man  an  der  einen  Kante  schwalbenschwanzfSrmige  Zacken 
und  an  der  andern  ent«prochende  Kerben  aus?,  die  ineinander  gehingt  werden. 
Der  Boden  eines  blechernen  Gefä^ses  wird  nicht  flach  vor»  oder  eingelötet,  aon- 
denk  am  Bande  nnfelnrempt  (gebOtddt,  8.  874)  «nd  an^Mehobea. 

e.  Daas  das  Lot  xweckmSsng  vnd  nicht  im  Übermaase  angebracht 
werde. 


und  dieselbe  auszufüllen,  ohne  in  sehr  bemerkbarer  Menge  die  Obertiü«he  ao— er 
halb  der  Fage  ta  Teronreiaigen. 

f.  Da«  bei  hoUen  QegeiutSikdeii  atete  der  Luft  ein  Ausgang  ans 

dem  Innern  gelassen  werde,  weil  dieselbe  sonst,  durch  ihr  Bestreben  sich 

in  der  Hitze  auszudehnen,  das  Tollständige  Anhaften  des  Lotes  verhindert. 

Einer  hohlen  Kugel,  die  ans  7wei  Frilften  znsammengelötet  wird,  einem 
vertieften  Gegenstaude,  üb^r  dessen  Einsenkung  ein  flacher  Boden  angelötet 
werden  &<j11  u.  s.  w.,  muss  man  daher  jedeinial  an  einer  pasNndea,  nicht  in  die 
Augen  fallenden  Stelle  ein  kleines  Loch  geben. 

g.  Dass  eine  snm  ▼ollkommenen  SchmehEen  des  Lotes  hinlBngliclie 
und  rasche  Hitze  angewendet  werde. 

Die  Erhitzung  geschieht  teils  f^o,  dass  das  «ranze  Arbeitstück,  teils  so,  dass 
nur  eben  die  Lötstelle  der  unmittelbaren  Wirkung  des  Feuers  oder  eines  heissen 
Körpers  ausgesetzt  wird.  Die  GrOese  und  Gestalt  der  ta  lötenden  Gegenstände, 
sowie  die  Beschafl^enheit  des  Lotes  und  die  grössere  oder  geringere  Ausdehnung 
der  Lotfuge  macht  verschiedene  Mittel  für  diesen  Zweck  notwendig.  Sie  sind 
folgende: 

1)  Erhitsnng  in  freiem  Kohlenfeuer,  ein  nur  beim  BburtlAten  and  bei 
nicht  ganz  kleinen  Oegen^^tÄndcn  anwendbares  Verfahren. 

2)  Erhitzung  auf  einer  eisernen  Platte  (durch  unter  derselbeu  an- 
gebrachtes Feuer)  oder  in  einem  Gefäs.se,  wenn  viele  kleine  Gegenstände 
auf  einmal  gelotet  werden  müssen,  deren  B^umdlnng  einaeln  an  viel  Arbeit 
und  Zeit  in  Anspruch  nehmen  würde. 

So  lötet  man  die  K1eid«rknOpfiB  (smr  BefesÜ^nng  der  Öhre)  auf  einer  Platte 
liegend.  Eisendrahtatifte,  an  welchen  Blechscheibchen  als  Köpfe  befestigt  wer- 
den sollen,  giebt  man  —  nachdem  letztere  angesteckt  sind  —  nebst  einer  ge- 
nflgenden  Menge  Sehlaglot  in  dne  BOdise,  -welche  tarn  Glflhea  eihitat  und 
«amt  dorn  Inhalte  geschüttelt  wird,  wobei  das  gesell molzene  Lot  nicht  nur  die 
Lötfugen  füllt,  sondern  sogleich  auch  die  kleinen  Gegenstände  gänzlich  überzieht. 

8)  ßrhitsang  Uber  der  frei  brennenden  Flamme  eines  Lichte« 
oder  einer  Lampe  (besonders  einer  Weingeist- Lampe,  da  diese  keinen  Rus^ 
auf  den  Gegenständen  absetzt).  Anwendbar  bei  kleinen  Gegenständen,  welche 
mit  Zinnlot  verbunden  werden. 

4)  Erhitzung  mittels  einer  Lötrohr*  oder  überhaupt  geblasenen 
Flamme  (l,  164).  Die  Spitze  der  Flamme  wird  dahin  gelenkt,  wo  die  Lötnng 
stattfinden  soll;  e^i  ist  auf  diesem  Wege  möglich,  wenigstens  kleinere  Lötungen 
mittels  schwer  schmelzenden  Lotes  zu  \  llziehen.  Der  zu  lötende  Gegenstimd 
■wir!  labei  entweder  auf  ein  Stück  H  olzk  hie  gel^,  oder  mit  einer  Zarfje 
(wenn  er  gross  ist,  in  freier  Hand)  gehalten.  Sehr  bequem  ist  für  manche 
Arbeiten  eine  kleine  LQtzange,  deren  Hanl  ans  einem  flachen  geraden  und 
aus  einem  dfinnon  bogenförmigen  Teile  besteht,  von  welchen  der  letztere  mit 
seinem  Ende  den  ersten  fast  nur  in  einem  Pnakte  berührt,  um  der  Flamme 
freien  Zugang  sa  lanen.  Wenn  man  an  fürchten  hat»  dass  die  Ton  der  LOt- 
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stelle  etwas  cntferaten  Teile  des  Arbeitstiickes  dtirch  'lie  sich  ihnen  mitteilende 
Eiue  Schaden  leiden  möchten«  ist  es  gut,  dieselben  in  nassen  8and  zu  stecken ; 
doch  darf  diflMr  nicht  m  nah«  an  die  LSMelle  reidieti,  w«ü  er  MOft  die  ge- 
hörige Erhitzung^  der  letztern  stCrt. 

ö.  Erhitzunff  mittels  des  Lötkolbens.  Öie  hat  (I,  202)  den  Vorteil 
gegeattber  der  LOtiaiiiiae  fitr  eieb,  den  man  mitleU  dee  LOtkolbeni  das  Lot 
iaonchliesslich  Weichlot)  nach  dem  Orte  aeiner  Beetinuong  la  schiebm  vermag. 

Weichlöten.  Des  Weichlötens  moss  man  nxk  bedienen,  wenn 
man  mit  Arbeitstflclcen  zu  thuu  hat,  welche  keiner  grossen  Hitze  auv- 
gesetzt  werden  dürfen,  entweder  weil  sie  ganz  oder  teilweise  aus  leicht- 
fiQesigem  MetaUu  bestehen  (Zinn,  Blei,  Zink,  verzinntes  Eisenblech)*,  oder 
▼eil  sie  ans  irgend  einem  andern  Gmnde  durch  das  Feuer  beselildigt 
werden  wurden  (wie  x.  B.  Terxierte,  ttbrigens  meiit  oder  ganz  fertige 
Goldarbeiten,  besonders  wenn  in  dieselboi  Steine  g^iust  sind).  Anch 
ist  das  Weichlöten  im  QebrAnoh,  wenn  Lötnngen  an  grossen  Gegenstttn- 
den  vorfallen,  welche  man  wegen  ihres  ümfanges  nicht  erhitzen  kann. 
Bei  anderen  Gelegenheiten  aber  wird  dfiy  Weichlöten  nnr  der  Schnellig- 
keit und  Bequemlichkeit  wegen  dem  üurtlüten  vorgezogen;  dies  ist  auch 
kein  Fehler,  wenn  die  Lötung  keiner  erhebUcheu  Festigkeit  bedarf.  Mei^ 
stens  wird  das  WeiehlSten  mittels  des  Lötkolbens  (s.  oben)  bewirkt 

Letzterer  muss,  wenn  er  nea  oder  frisch  abgefeilt  ist,  zur  Aufnahme  des 
Lotes  Torliernitrt  werden,  indem  man  ihn  auf  der  Lotbahn  verzinnt.  Dies  kann 
geschehen:  a.  indem  man  den  gehörig  blank  gefeilten  (angefrischten)  Kolben 
itt  geeohmolsenet  mit  Kolophoniom-^lTer  bestreutes  Zinnlot  taucht;  b.  indem' 
man  den  rhitz^cri  K-'hen  auf  einem  mit. Kolophonium  bestreuten  Stücke  Zinn- 
lot reibt  oder  umgekehrt^  c.  indem  man  den  Lötkolben  erhitzt,  blank  feilt, 
Aber  ein  Stfiek  Salmiak  ■bfeicbt,  mit  Zinnlot  Tenieht  und  mit  dieseni  nodbmals 
über  da«  Salmiakstöck  hinwegführt.  Die  Zinngiesaer  verzinnen  ihre  Kolben 
durch  Eintauchen  (V erfahren  a.),  aber  ohne  Kolophonium«  weü  letzteres  der  £r- 
fthmng  nach  üivaehe  ist,  daae  der  Kolben  da«  Lot  xn  leieht  fallen  ttnt 

Der  Lötkolben  muss,  wenn  man  ihn  benutzen  will,  zwischen  Holzkohlen- 
fener  erhitzt  werden,  wobei  man  sich  eines  kleinen  Lötofens  von  Kisenblech 
oder  —  wo  es  zur  Hand  ist  —  des  Schmiedefeuers  bedient,  und  den  Kolben 
stets  so  in  das  Feuer  legt,  dass  die  Lotbahn  nach  oben  gekehrt  ist,  ohne  von 
Kohlen  berührt  ru  werden.  Die  zu  lötenden  Flachen  werden  blank  gefeilt  oder 
geschabt  (angefrisciit),  aufeinander  gepasst,  eine  nach  der  andern  mit  ge- 
pulvertem Kolophonium  beetreut  und  mittels  des  Lötkolbeos  verzinnt.  Man  UUt 
Bämlich  ein  StQck  Zinnlot  auf  die  Stelle,  bringt  etwas  davon  durch  Berührung 
mit  dem  beissen  Kolben  zum  f>chmelzen  und  reibt  das  Ge&chaiolxene  aof  der 
Fliehe  auseinander.  Sind  beide  ßtfieke  auf  diese  Weise  Teninnt,  ao  erwirmt 
Eirt.n  ^ip  ptwriF;  in  <]em  Kohlenfeuer,  setzt  sie  aufeinander,  iJlsst  von  dem  an  den 
Kolben  gehaltenen  Lote  etwas  auf  die  Fuge  flieseen  und  breitet  es  durch  Strei- 
diea  mit  dem  LStkolben  Iftngt  derselben  ans,  wobei  et,  durch  die  HaarrShrchen- 
kraft  angezogen,  ein-  und  durchdrinfrt  Nach  Vollendung  der  Arbeit  wird  der 
aussen  sitzende  geringe  Überfloss  des  erkalteten  Lotes  w^ggefeilt  oder  abgekratzt» 
•ofem  man  ihn  nicht  etwa  ale  Tenrtftrknng  erhalten  mnas  vnd  bei  grobor  Arbeit 
anch  wohl  belassen  kann. 

Unter  Umständen  kann  es  von  Nutzen  sein,  den  Lötkolben  dadurch  be- 
ständig heiss  zu  erhalten,  dass  man  ihn  mit  zwei  Kautschukschlftachen  verbin- 
det, welche  Leuchtgas  und  (ans  einem  Blasbalge)  atmosphärische  Luft  zuf&hren, 
durch  das  Heft  des  Kolbens  zwei  diesen  Schlilnchen  sicli  anschliessende  Röhr- 
cheu  leitet,  welche  etwa  2  cm  hinter  dem  Rücken  des  Kolbens  endigen,  und 
hier  das  Gasgemenge  in  einer  durch  Hähne  zu  regelnden  Flamme  brennen  liset 

Nach  Umständen  erleidet  das  L-^tverfahren  mancherlei  Abänderungen.  So 
kann  man  vor  dem  Aufstreuen  des  Kolophoniums  die  Lötstelle  (bei  Messing, 
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nicht  aber  bei  Kupfer)  mit  einem  Stücke  Salmiak  überstreicben.  Ebenso  ver- 
Ahrt  man  b«i  EiMn,  wo  maa  ilatt       gansra  Salmfaln  aneh  einen  Brei  Ton 

Baumöl  uTirl  zerstossenem  Salmiak  (Salm  iak^)l )  aiv.si^nclct.  TVei^Flilpch  lötet 
man,  indem  man  die  flbereinander  gelegten  R&nder  mit  Kolophoniumpulrer  be- 
Btrent  oder  nnt  LOtfett  beatfeiekt  nnd  dann  mit  dem  LOtkoIboi  llberf&hrt,  ti  ach- 
tle m  dieser  an  ein  Stück  Zinnlot  gehalten  worden  ist,  um  etwi^s  davon  im  gC' 
scbmolzenen  Zustande  aufzunehmen.  Das  erwähnte  Lötfett  ist  eine  zusammen- 
gescbmoliene  Mischung  von  Kolophonium  und  Talg,  in  welche  man  etwa» 
serstoflienen  Salmiak  eingerOhrt  hat.  Es  verdient  dem  onvermischten  Kolopho- 
ninm  vorgewogen  zu  werden,  weil  es  sich  leicht  wieder  von  der  gelöteten  Stelle 
wegwischen  lägst,  wogegen  letzteres  mit  dem  Me>iser  abgekratzt  werden  muss, 
wobei  zuweilen  die  Verzinnong  beschädigt  wird. 

H  -im  L^tcn  (los  Zinkes  werden  die  Lötstellen  mit  ^t  irker  Salzsäure  (6  Teile 
käuiiicbe  rauchende  Salzsäure,  1  Teil  Wasser,  dem  Masse  nach)  bestrichen  und 
dadurch  ohne  Schaben  blank  gemadit;  dann  trägt  man  das  Snnlot  mittels  de» 
KoIbt  iiM  ,inf  Vorläufige  Verzinnung  ist  hierbei  ebensowenig  nCtifr,  nl>  Anwen- 
dung von  Kolophonium,  Salmiak  oder  Fett  Ein  verwandtes  Verfahren,  wodurch 
▼tnetnedene  Metalle  ohne  Torh ergehendet  Schaben  oder  Beizen  nnd  ohne  Ifit- 
wirkung  von  Kolophonium,  "^almiak  u.  s  w.  sehr  gut  gclOtet  werden  können,, 
besteht  in  dem  Qel»auohe  des  Lötwassera  (S.  359).  Mit  dieser  Flüssigkeit  (welche- 
dnroh  Einriihren  einer  kleinen  Menge  gepnhrerter  Sttrke  verdielrt  werden  Jkann» 
um  das  Auftragen  zu  erleichtern)  wird  die  Lötstelle  ohne  andere  Vorbereitung 
bestrichen,  wonach  man  das  Lot  mitteis  des  Kolbens  aufträgt  und  anreibt.  Auf 
diese  Weise  lOtet  sich  das  Kupfer  wie  es  vom  Hammer  kommt.  Eisen  selbst, 
wenn  Rwt  darauf  sitzt,  blau  angelaufener  Stahl,  vom  Glühen  oxydiertes  Mes- 
sing u.  s.  w.  leicht  und  sicher.  Man  muss  jedoch  schliesslich  den  gclßteten 
Gegenstand  sorgfilltig  mit  reinem  Wasser  abwaschen,  um  nachtrflglioher  An- 
'•etoung  von  Rost  vorzubeugen. 

Bestandteile  aus  Zinn  werden  stets  ohne  Kolophonium.  Fett  oder  dgl.  zu- 
sammengj^elötet,  und  zwar  immer  mit  eben  dem  Zinn,  woraus  sie  gegossen  sind 
(sogar  mit  bleifreiem  Zinn,  wenn  sie  ans  solchem  bestehen).  Der  Kolben  wird 
fast  bis  zum  Glühen  erhitzt  und  ninss  die  Ki'mler  der  Fuge  selbst  in  Flusa 
bringen,  weshalb  man  —  um  das  Durchlaufen  zu  verhindern  —  von  der  ent- 
gegengesetzten Sdte  einen  mit  nassem  Thon  bel«^:fcen  Lappen  anhUt 

Bleiplattrn  werden,  ohne  Hilfe  des  KoUen-,  folgendermassen  zusammen- 
gelötet. Mau  schabt  die  übereinander  au  legenden  BAnder  rein  ab,  verzinnt  sie 
mitteb  des  Ldtkolbens  mit  feinem  Zinn  cmt  Sehnelllot,  legt  sie  richtig  anf- 
einander,  beschwert  sie  mit  Gewichten,  giesst  auf  die  obere  Platte  ii^i  «ohmolzenes 
(doch  nicht  zu  heisses)  Blei,  drückt  —  wenn  hierdurch  die  Verzinnune  zwischen 
den  Platten  geschmolzen  ist  —  die  obere  mittels  eines  Holzes  stark  anf  die- 
untere  nieder  und  bewirkt  so  die  fnte  Vereinigung.  Das  aufgegossene  Blei 
kann  wieder  weggenommen  werden,  da  es  sich  mit  der  unreinen  Oberfläche  der 
Platten  nicht  verbindet  Statt  reinen  Bleies  kann  man  zum  Aufgiessen  eine 
Mischung  von  zwei  bis  drei  Teilen  Blei  mit  einem  Teile  Zinn  anwenden,  deren 
Schmelzhitro  auch  gross  genug  ist,  um  die  L"tunf^  zn  bewirken.  Eine  Abände- 
rung dieses  Verfahrens  ist  das  sogenannte  Zusammenbügeln,  wobei  die  mit 
Lot  überzogenen  (verzinnten)  und  übereinander  gelegten  Plattenränder  durch 
Überfahren  mit  e  riRm  I  r  ^sen  (dem  Bfigeleisen  der  &hneider  fthnliehon)  £isea 
erhitzt  und  gelötet  werden. 

Kleine  LStongen  mit  Zünnlol  toUddit  man  Aber  der  Licht»  oder  Lampen» 
fl.nrnnr,  rnch  wohl  mittels  des  Lötrohres,  indem  man  kleine  Schnitzel  Lotes 
in  Terpentin  wälzt,  auf  die  Fuge  legt  und  erhitzt.  Wenn  man  kleine  Gegen- 
•Hinde  mit  den  breiten  PItehen  aufeinander  loten  mnss,  so  kann  man  swisenen 
letztere,  nachdem  sie  blank  gefeilt  und  auf  gepulvertem  Kolophonium  gerieben 
sind,  ein  Blättchen  Zinnfolie  einlegen  und  das  Ganze  mässig  Ober  einer  Flainme 
erhitzen.  —  Die  Lötungen,  welche  an  Zinngiesser» Arbeiten  vorfallen,  vollzieht 
man  oft  ebenfalls  mittels  des  Lötrohres  vor  der  Öl-Lampe  und  mittels  Scbnell- 
lot  oder  Wismutlof,  wovon  man  ein  Stäbchen  an  die  Lötfnge  billt,  während 
letztere  mit  Ol  bestrichen  und  durch  die  spitzig  angoblaseiie  Flamme  erhitzt 


Dm  Loten, 


365 


wird.  Die  Zinnpie.-iser  neimpn  dieses  Verfahren  Zusammenl^laBen  im  Gegen- 
•ate  SU  dem  eigentlichen  Löten,  worunter  sie  da«  Löten  mittele  des  Kolbent 

Ein  l>emerkenswerter  Fall  des  "Weichlötens  ist  das  Löten  gesprunj^ener 
Glocken,  weiche  dadurch  ihren  vollen  Klang  wieder  erhalten  Mllen.  E»  sind 
dam  IblgMide  swtt  YisrfÜmn.  angebHch  bewUrt  gefuiid«n:  1)  Haa  g«braiicht 
als  Lot  eine  Legierung  ans  9  Teilen  Zinn  und  1  Teil  Kupfer.  Der  Spning  wird 
mit  kochendheisser  Atzlauffe  gereinigt,  mit  Wasser  gewaschen,  die  nichste  Um- 

Sbang  deaselben  mit  Salzs&ore  gebei^et.  Man  legt  dann  die  Glocke  so  hin, 
SS  der  Sprung  sich  unten  befindet,  füllt  den  letztern  nach  Möglichkeit  mit 
Chlonrinkauflösnng  oder  einem  fn«ch  dar^'L^tpIltpn  Gemengt  von  1  Teil  Salmiak 
mit  2  bis  3  Teilen  kohlensaurem  Animümitk,  legt  ianj;s  seiner  ganzen  £rfitreckung 
im  Innern  der  Gloeke  Kömer  d'  I.  tes,  und  erhitzt  endlich  ton  aussen  durcfi 
ein  r.nter  der  Glocke  entzündetes  Weingeist-  oder  Kohlenfeuer.  —  8)  Die  Glocke 
wird  m  ihrer  gewöhnlichen  (aufrechten)  Stellung  —  nachdem  man  die  Gegend 
d6t  Sprunges  blank  geschabt  und  dnroh  UbergMueble  Paptentreifen  vor  Rauch 
geschützt  nat  —  durch  darunter  gemachtes  Feuer  erwflrmt;  nach  Abreissen  des 
Papieres  führt  man  ein  in  Lötwasser  (S.  359)  getauchtes  bt&bchen  des  —  aus 
5  TtOen  Blei,  8  Tdlen  Ztim,  8  Teilen  Wiamat  «ummengeietrten  —  Lotee  ttnga 
des  Sprunges  derarti<,'  von  oben  nach  uaten  hla»  dtM  dieiar  iieh  mit  dem  ab» 
schmelzenden  Metallgemische  füllt. 

Hartloten.  Die  Erhitzung  der  Metalle  beim  Hartlöten  wird  entweder 
im  Holzkohlenfeuer,  oder  vor  der  Glasflamme  oder  (wenn  es  kleine  Gegen- 
stände sind)  noittels  des  Lötrohres  vorgenommen,  nachdem  nmn  die  Löt* 
stelle  rein  abgefhilt  und  mit  etwM  Borax  Mbet  einer  gehörigen  Auahl 
kleiner  LotteUchen  yersehen  bat.  Der  Borax  aohmilst»  eehimikt  (indem 
er  seinen  Waasergebalt  fahren  lässt),  wird  wieder  fest,  schmilzt  aber  bald 
▼on  neuem,  und  überzieht  nnn  die  Lötstelle  mit  einem  flfleeigen  Glase, 
wobei  er  nicht  nur  den  Zutritt  der  Luft  abhält,  sondern  anch  zugleich 
die  etwa  vorhandenen  Oxydteile  auflöst  und  die  Lotstelle  rein  macht. 
Wenn  auch  das  Lot  geflossen  ist  und  sich  vermüge  der  Haarröhrchen* 
kraft  ins  Innere  der  Fuge  gezogen  hat.  ist  die  Arbeit  beendigt. 

Man  wendet  den  Borax  tnlwedcr  in  I'ulvörgentÄlt —  Streuborax  —  an, 
und  ftreut  ihn  auf;  oder  man  reibt  auf  einer  Stein-  oder  mattgeschliffenen 
Glasplatte  »^in  i^tQck  Borax  iv.it  etwas  Wasser  zu  einem  milchartigen,  dünnen 
Brdi,  mit  welchem  man  die  LotuttUe  benetzt.  Dieses  zweite  Verfahren  gewährt 
den  Nutzen,  dass  durch  den  Boraxbrei  die  Lotteilehen  ankleben  und  unverrückt 
liegen  bleiben  ist  daher  fui  feine  Lötungen  zweckmässig.  Oft  wird  aber  auch 
bei  grösseren  Arbeiten  der  gepulverte  Borax  mit  den  Lotkömem  (z.  B.  ein 
Teil  Doraz  auf  drei  Teile  LoQ  Termengt,  und  dieies  Gemenge  mit  Wasser  an- 
gemacht. 

Zum  Aufstreuen  des  pulverigen  Boraxes  bedient  man  sich  einer  kleinen 
messingenen  Boraxbflebte,  von  deren  imterem  Teile  ein  schräg  anfwftrts 

stehendes  Röhrchen  ausgeht,  welches  so  eng  ist,  dass  nur  wenig  Borax  auf 
einmal  herausfallen  kann.  Die  sanfte  Erschütterung  der  Büchse,  welche  hiersa 
nötig  ist,  wird  ihr  dadurch  gegeben,  dass  man  mit  dem  Fingernagel  auf  einem 
eingekerbten  Stftngelchen  kratzt,  weichet  das  Röhichen  mit  der  Büchse  ver- 
bindet. Durch  das  Aufblähen  oder  Pch3umen,  welches  der  Borax  beim  ersten 
Schmelzen  zeigt,  werden  zuweilen  die  Lotkörner  von  ihrer  Stelle  gerückt;  es  ist 
deshalli  vorzuziehen,  dass  man  gebro nuten  Borax  anwende,  cL  h.  solchen, 
welcher  durch  Erhitzen  in  einem  Schnielztiegel  .seines  Kristallwassers  beraubt 
ist.  Statt  Borax  können  andere  in  der  Glühhitze  schmelzbare  Salze,  für  sich 
allein  oder  in  Vermengung  mit  Borax  (welcher  dadurch  leichter  schmilzt  und 
dünner  fliegst)  angewendet  werden.  So  ist  der  Streu borax  der  Silberarbeiter 
eine  aus  vier  Teilen  Pottasche,  drei  Teilen  Kochsalz  und  zwei  Teilen  Borax 
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suaanunengeschmoizene  Mäste,  oder  ein  Gemenge  Ton  8  Teilen  kristaUisiertem 
Borax,  8  Teilen  gebranntem  Borax,  4  Teilen  Koeliaals,  1  Teil  ChlorkaJinoL 

Nach  dem  Löten  wird  der  fest  anhänj^ende  Borax  wef?ge8chafft,  indem  man  die 
Arbeit  in  verdünnter  Schwefelsäure  —  ein  Teil  Vitriolöl,  «eben  Teile  Wasser  — 
abbeizt,  weil  Wasser  allein  den  geschmolzenen  Borax  zn  langsam  auflöst;  dabei 
•Afltit  man  eiserne  BeifcandteUe,  die  etwa  an  der  Arbeit  sich  befinden,  durch 
einen  WacbsAherzug  vor  der  Einwirkung  der  Sfture.  Bei  gro)'Pn  Arbeiten  leistet 
Glaspulver  dieaelben  Dienste  wie  sonst  der  Borax.  —  Sind  an  einem  Stücke 
mehrere  Lötungen  nacheinandor  zu  verrichten,  so  nimmt  man  zu  den  späteren 
stufenweise  ein  etwas  leichtflüssigeres  Lot  und  bedeckt  die  seh  n  gelöteten 
Stellen  mit  Lehm  (bei  feinen  Sachen  mit  Borax),  um  das  Aufgehen  oder  Ver> 
braunen  (Oxydieren)  derselben  %n  verhindern. 

Einige  Beispiele  woi  Iph  iia=;  Verfahren  beim  Löt^n  näher  erläutern.  — 
£s  sei  eine  aas  Messingblech  gebogene  Eöhre  mit  Schla^lot  za  löten.  Nachdem 
die  LOtfttge  angelHseht  (mit  der  Feile  Uenk  gemnoht)  ist,  bindet  man  an  ein 
paar  Stellen  geglühten  Eisendraht  um  die  Röhre,  damit  die  Fnge  sich  so  genau 
wie  möglich  schliesst,  trfigt  (wenn  die  Eöhre  lang  ist,  von  aussen,  sonst  von 
innen)  mittds  eines  LOffielea)ms  oder  platten  H61ienens  daebreiftraiige  Gemenge 
von  Borax  und  gekörntem  Schlaglot«  auf  (oder  legt  auf  die  mit  Wasser  benetzte 
Stelle  der  Reihe  nach  Lotkömer,  die  man  sodann  mit  Boraxpulver  fiberstreut), 
legt  die  Röhre  wagerecht  zwischen  glühende  Kohlen,  erhitzt  anfangs  langsam, 
bis  dM  Aufschäumen  des  Borax  vorbei  ist,  dann  aber  stärker,  indem  man  das 
Feuer  zur  lebhaften  Glut  anfacht,  beobachtet  aufmerksam  durch  eine  Öffnung 
zwischen  den  Koiilen  den  Augenblick,  in  welchem  das  Lot  fliesst,  und  zieht 
dann  sogleich  die  Arbeit  aus  dem  Feuer,  damit  nicht  durch  fortgesetzte  Br> 
hitzung  auch  die  messingene  Röhre  gelbst  schmelzp,  od^r  sich  zu  stark  oxy- 
diere (verbrenne;.  —  Hohle  Kugeln  (blecherne  Schellen,  kuselfSrmige  Kleider- 
knSpfe  u.  dgl.).  welche  z.  B.  aus  zwei  ans  Blech  gestanzten  balblragli^  Schalen 
loeammengelotet  werden,  vprsii  ht  man  auf  dem  innern  Rande  einer  jet^on  H;;1V.- 
kogel  ringsherum  mit  dem  nansen  mit  Borax  vermengten  Lote,  bindet  hin  mit- 
tels Drahtes  snsanunen,  nnd  seist  de  so  dem  Feaer  ans.  —  Dflnne  Hessin gstfloke 
Vti  v;hmiert  man,  um  dem  hier  am  leichtesten  eintretenden  V*'ihrennen  zu  be- 
gegnen, vor  dem  Einlegen  in«  Feuer  mit  Lehm.  Messing  mit  Eisen  oder  Kupfer 
wurd  auf  die  lAmHebe  Weite  aosammengelötet,  wie  Heering  mit  Messing. 

Ei^en  auf  Eisen  lötet  man  am  besten  mit  Kupfer  (S.  356).  Soll  etwa  ein 
eiserner  King  gelötet  werden,  so  legt  man  die  etwas  zugeschärften  Enden  ein 
wffiiig  übereinander,  bedeckt  die  Fuge  von  innen  mit  einem  dünnen  Streifchen 
Kunferblech,  welches  man,  um  es  festzuhalten,  an  seinen  Enden  nach  auseen 
umbiegt  und  fest  anzieht,  taucht  die  Lötstelle  und  die  benachbarten  Teile  in 
Lehmbrei,  den  man  am  Feuur  abtrocknen  lässt,  8cbiel)t  den  Ring  auf  einen 
Eisenstab,  und  hält  ihn  mittels  desselben  (die  Fuge  nach  unten  gekehrt)  in  das 
Holzkohlen-  oder  Steinkohlenfeuer  des  Schmiedefeuers,  welches  durch  den  Blase- 
balg angefacht  wird,  bis  Weissglühhitze  eingetreten  und  das  Kupfcrlot  ge- 
eehmolsen  ist.'  Aus  dem  Angeffih^en  ergiebt  sich  von  selbst  das  Verfahren  für 
viele  andere  F^lle.  Etwas  verschieden  ist  dasselbe  beim  Löten  hohler  Stücke, 
zu  deren  Innerem  man  nicht  gelangen  kann,  um  das  Lot  auf  die  Fuge  zu 
bringen,  wie  x.  B.  beim  LSten  eines  PlStteasens,  beim  ESnUften  des  Oewindee 
oder  Kernes  in  eine  Schraubstockhülse  u.  s.  w.  Man  stopft  hier  in  äic  TTöhlnnj^ 
Stückchen  von  Kupfer-  (oder  Messing-)  Bleoh  und  grauem  ^wollenem)  Lösch- 
papier —  letsteres  nm  das  Znsammenfallen  des  Lotes  anf  eine  Stelle  zn  mr- 
hindem  — ,  umzieht  das  ganze  Stück  einige  Millimeter  dick  mit  Lehm,  welchenx 
man  Fiachsschäbe  oder  Pferdemist  beigemengt  hat  (das  Einpacken),  erhitzt 
es  im  Feuer  unter  öfterem  Drehen,  und  wendet  es  auch  beim  Herausnehmen 
noch  mehrfdltig  um,  damit  das  Lot  sich  gleichmässig  verbreite.  Das  graue 
Löschpapier  hat  vor  and«'rem  Papier  den  Vn^-r.ur^.  d:i<»s  bei  l  'r  eintretenden 
Verkohlung  eine  steifere  Kohle  giebt,  welciie  nicht  /.usainnieniallt,  sondern  die 
nodi  nngeschmolzenen  Lotteile  an  ihrem  Platze  hält.  Den  Zeitpunkt  der  Schmel- 
zung des  Lotes  erkonnt  man  ausserlich  daran,  dass  die  Flamme  des  Feuers  sich 
grün  färbt  ^durch  eine  geringe  aus  den  Hissen  der  geborstenen  Lehmumkleidung 
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herrordringende  Meoge  Kupferdampf).  —  Manche  Arbeiter  bestreuen  beim  Löten 
enerner  Oegernttede  dM  »tif gelehrte  Lot  mit  PdlTer  Ton  grflnem  Glase,  hewv 
i.ler  T..ebiTi  aiif^'etraf.'en  wird;  ander!,'  halten  die^  fflr  übürflü.-^i;.',  und  in  der  TImt 
mu8S  man  glauben,  doas  die  Leiimbedeckang  zur  Abhaltung  der  Luft  (worin 
doeh  d«r  einzige  Nutzen  det  in  FIqm  gekommenen  Glaees  bwteben  kann)  hin- 
reiche. Zudem  izt  das  angeschmolzene  Glas  ichirar  und  nur  mit  bedeattnder 
Abnutzung  der  Feilen  wieder  zu  entfernen. 

Gegenstände  aus  Silber  werden  wie  messiogene  gelötet,  teil»  mittels  de« 
LOlrolirM^  teils  im  KohlenfeiMr.  Man  wendet  dabei  dm  aebon  oben  erwilmteii 
losammengesetzien  Streu-Borax  an.  Goldwaren  werden,  weil  sie  meist  ron  ge- 
ringem Umfange  sind,  fast  nur  mittels  des  Lötrohres  gelütet,  und  zwar  mit 
Hilfe  des  reinen  Borax,  ja  fogar  ohne  denselben,  da  bei  dem  Golde  eine  Oiy* 
dation  der  LOtstelli^  teils  wegen  der  Besch  äffen  Ii  ei*  <]es  Metalles,  teils  wegen 
der  Schnelligkeit,  mit  welcher  die  kleinen  Lötungen  beendigt  sind,  nicht  leicht 
eintritt.  Das  Löten  des  PlaÜni  mit  feinem  Golde  kommt  Sieht  b&nfig  in  An* 
wendnng.  AIh  Lot  bedient  man  sich  des  Goldes  am  Itp^ten  in  dem  Zustande 
feiner  ^arteilnng,  wie  es  durch  Fällung  einer  Goldanüösung  mittels  Eisenvitriol 
«halten  wird.  Ist  etwa  in  einer  Platinplatte  ein  kleinee  ueh  «n  TenehlieMen, 
und  kann  oder  will  tnan  dies  nicht  durch  SchweissuDg  bewirken,  .so  schneidet 
man  ein  Stückchen  Fiatinbleoh  Ton  angememener  Grösse  zu,  bedeckt  nnd  um- 
giebt  daa  Loch  mit  etwas  QoldpnlTer  (welehes  gut  ausgewaschen  tein  muss), 
•irückt  dasselbe  mit  einem  reinen  Werkzeuge  zusammen,  erhitzt  ein  wenig  Ober 
der  Weingeistlampe,  um  das  Torlftufipe  Anhaften  des  Goldes  zu  bewirken,  lept 
endlich  auf  letzteres  das  yorbereitete  Platinblättcben  und  bläst  mittels  des  Löt- 
YOime  die  Weingeistflamme  darauf. 

Besondere  Schwierigkeiten  bietet  das  Löten  des  Aluminiums,  wozn  man 
sich  als  Lot  verschiedener  Metall mischungen  bedient,  welche  50  hia  94%  Zink, 
öO  bis  4  Alnminium  und  den  Rett  an  £ipfor  oder  Mesing  enthalten.  Die  zu 
lötenden  Stellen  werden  mit  einer  feinen  Feile  rauh  macht,  mittels  einer  dtirch 
Luft  angeblasenen  Steinkohlengasflamme  erhitzt;  dann  hält  man  ein  Stäbchen  Lot 
daran  nnd  breitet  daa  davon  Abschmebsende  mittele  efaMW  kleinen  Lötikolbens 
aus.  Wenn  dann  die  Teil-  mit  Eisendraht  7n-nnimenß:ebunden  und  TT^uordinp^s 
erbitst  und,  wird  das  Auftragen  nnd  Verstreiohen  des  Lotes  in  derselben  Weise 
wiederboli 

Anhang.  Manchmal  müssen  gelötete  Gegenstände  wieder  gelrennt 
werden,  was  mui  LoslOten,  AnflSteii  nennt  Wenn  z.  B.  ein  nnge- 
iSieter  Beitandteil  adi  wttbrend  des  LStena  vencboben  bst  nnd  in  nn« 
reehte  SteUung  gekommen  ist,  so  wird  es  nutig,  ihn  wieder  loflzmnachen 

und  aufs  neue  anzulöten.  Es  mns.s  bei  diesem  Verfahren,  welches  natür- 
lich nnr  im  dringendsten  Notfalle  angewendet  wird,  nl!e  mögliche  Sorgfalt 
stattfinden,  nm  einer  Bescliä<ligTing  des  ArbeitstOckes  vorznbengen.  Man 
bedeckt  alle  etwa  noch  ausfierdom  vorhandenen  Lötungen  mit  Lehm,  yer- 
debi  die  zn  Ofinende  LOtfdge  mit  Borax,  legt  das  Stfiek  ins  Pener,  da- 
mit daa  Lot  achmelae,  nnd  hebt  den  ioBsnmaobenden  Teil  mittela  eines 
Eisendnlites  oder  einer  Zange  ab. 

Einige  Arbeiten  kommen  vor,  welche  mit  dem  Löten  Xlmlicbkeit  baben, 
ohne  doch  ganz  damit  übereinzustimmen.  Die.se  sind:  das  Vergicsse^i ,  das  un- 
mittelbare Zusammenblasen  ohne  Lot  und  die  tK)genannte  galvanische 
Lötnng.  Unter  Yergiessen  versteht  man  daa  Verfahren,  durch  welches  Metall- 
flächen  mittels  eines  zwischen  sie  eingegossenen  stark  erhitzten  Metalles  ver- 
einigt w«rden,  welches  letztere  die  Flächen  selbst  zu  teilweiser  ^hmelzong 
bringt,  ndl  aleo  innig  damit  verbindet  Auf  solche  Weise  werden  die  Teile 
manch»:T  Meierripr  HnHisse  zusammcnpr'fn^t ,  dr'-'g-lo:rhi-^n  dicke  Bleiplatten  bei 
der  Verfertigung  grosser  Siedepfannen.  Man  schneidet  oder  meisselt  die  ein* 
ander  betilbrenden  Kanton  dee  Kciet  decgeitalt  leiirftg  ab,  dam  eine  dreikantige 
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Furche  eDtsteht,  schabt  die  schrftgen  Flächen  recht  rein,  fasst  die  Furche  mit 
einem  Rande  von  Lehm  ein,  and  giesst  sie  mit  hochrotglühendem  Blei  toU. 
Letltemt  muss  vor  dem  Eingiessen  von  allem  Oxyde  durdb  Zusatz  von  Kolo- 
phoniom  und  Absdifunuen  befreit  werden.  Gefä^^fP  •w«>rden  vor  dem  Vergiessen 
mit  trockenem  Sande  gefüllt  und  entweder  mit  Draht  zusammengebunden  oder 
an  ein  paar  Stell  n  mit  einem  Tropfen  Schnell lot  Eusammengeheftet,  damit  die 
zu  verbmdenden  Teile  sirh  ]iicht  verschieben.  Die  Bestandteile  manchf>r  Zinn- 
guuwaren  werden  auf  ähnliche  Weise  durch  heines  geschroolzenea  Zum  ver- 
«nigt  (▼«rgoeun).  Man  passt  die  Teile  aufeinaailer,  Tarklebt  die  Fuge  von 
innen  (wenn  das  Stück  ein  Gel^ss  ist)  mit  Thon,  macVit  üutserlich  unter  der- 
ielben  einen  Eand  aui  Thon  (oder  aus  einem  mit  Thon  überzogenen  Lcmwand- 
•trafen),  und  gietst  aiittoli  einet  eltenieii  IiSffeb  daa  Zian  aar.  let  ^e  Axbeii 
gut  gelunpon ,  so  erscheint  die  Fuge  ganz  aui^gefflUt  und  von  dem  Zinn  kein 
gröeterer  Überfluas  aof  der  Oberfl&che,  als  beim  LOteo  an  Sohnelllot  sorückbleibt. 
Bleienie  WanerleitnngnOhran  fügt  man  daieh  Vwgimtm  mit  Sehnelllot  an- 
einander, wobei  man  zum  Zusammenhalten  des  letzteren  eine  zweiteilige  bi^l?^™«^ 
Form  um  die  Fuge  legt  —  Hierher  ^ehOrt  ferner  ein  Verfahren,  gesprungene 
Turm>61ocken  durch  Auagiessen  wieder  herzustellen  (statt  sie  zu  löten,  8.  M8). 
Man  t&gt  nach  der  Richtung  nnd  l&nge  d&i  Sprunges  einen  schmalen  Streifen 
heraus,  feilt  die  Ränder  des  so  entstandenen  Spaltes  nach  innen  und  aussen 
schräg  ab,  fa.<»t  denselben  mit  Lehm  ein  und  gieast  ihn  mit  einer  über  ihren 
Sehmehpunkt  erhitslea  Mischung  von  Ivupfer  nnd  Zinn  aas. 

Dem  Vergiessen  reiht  sich  ein  Verfahren  an,  welches  vorgeschlagen  worden 
ist,  um  gueseiserne  Staugeu  an  ihren  Enden  miteinander  zu  verbinden.  Man 
•dl  die  genau  aneinander  gepassten  Enden  mit  einer  BOohse  oder  einem  Mnff 
von  Schmiedeiaen  urn>chlie>s<  n ,  dio  Fugen  licht  mit  Lehm  verstreichen,  und 
endlich  auf  die  Büchse  eine  Uitze  geben,  welche  hinreioht,  da«  darin  befindliche 
OoflieMen  tn  •ebmelsen.  (Gusseiaenctfleke,  welche  dnreh  Braeh  nnvalbtindig  ge- 
worden sind,  legt  tiuiTT  in  F  ruisand  urter  Frg'lnznTig  r)pr  Gestalt  und  gic^si  utarV 
erhitstee  Eisen  ein.  Es  ist  ein  hoher  Einguss  erforderlich,  um  die  Vereinigung 
des  eingegos-^teaen  Etveni  mit  dem  vorliandanen  sioher  tu  eraelen.^) 

Verwandt  hiermit  ist  das  Zusammenblasen  ohne  Lot,  durch  welches 
zuweilen  von  Zinngiessern  die  Bestandteile  zinnerner  Geräte  zusammen^^efOgt 
werden.  Man  passt  die  Ränder  der  Teile  aorgftltig  aufeinander,  und  nditet 
auf  die  ganae  Fuge  nach  und  nach  die  Flamme  der  Lötlampe.  (Gelingt  es  hier- 
durch, die  sich  berührenden  Kanten  zum  Schmelzen  zu  bringen,  so  vereinigen 
sie  sich  vollkommen;  die  Arbeit  setzt  aber  sehr  grosse  Geschicklichkeit  und 
Übung  voraus,  damit  nicht  entwcnier  ein/eine  Stellen  unverbunden  bleiben,  oder 
Löcher  in  das  Zinn  schmelzen.  Diprc  V^erfahren  if»t  daher  mehr  ein  seltenes 
Kunststück,  als  ein  regelmässig  übiicbeä.  Dag^en  bat  man  auf  Bleiarbeiten  mit 
Erfolg  das  unmittelbare  Zusammenschmelaen  (wmeLoi)  as^wendet  imd  dietee 
Verfahren  ist  viri  WirhtiVrkeit  in  Fülltin,  wo  man  daa  Zinn  vermoiflen  muss 
(z.  B.  bei  den  Bleibekieidungen  der  Bleikammern  in  Schwefelsäurefabnken).  Da 
jedoob  da«  Blei  adivarfiflinger  ist  als  Zinn,  oftmals  •ehr  lange  Fugen  m  be- 
nandeln  sind  und  zum  Gelingen  der  Arbeit  alles  darauf  ankommt,  die  Ründer 
der  zu  verbindenden  Teile  durch  eine  spitzige  sehr  heisse  Flamme  so  rasch^  zu 
erbitnm,  dam  sie  schmelzen,  bevor  die  wbme  si^  in  erbebliehem  Grade  weiter 
verbreiten  kann,  so  ist  das  gewöhnliche  Lötrohr  nicht  hinreichend,  sondern  man 
wendet  die  Flamme  des  '^^asserstoffgaseä  an.  Das  Wasseratoffgas  wird  durch 
Einlegen  von  ZinkabföUen  in  verdünnte  Schwefelsäure  gewonnen.*) 
Efl  ist  auch  Platin  ohne  Lot  zusaamwagablasen  worden.*) 
An  dieser  Stelle  ist  des  Lötens  oder  nach  anderer  Sprechweige  des 
Schweissens  mittels  elektrischen  Stromes  zu  gedenken.  Die  Wärme, 
waldi«  dnteh  den  «lektrisdien  Strom  «nengt  wird,  cuente  •ehon  tdffm  cur 


D.  p.  J.  1861,  160.  40. 
*)  D.  p.  J.  1H40.  77,  83  m.  Abb. 
»)  Z.  d.  V.  d.  L  1872,  S.  713. 
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T^einigang  der  Goldfedern  mit  den  die  Spitzen  derselben  bildenden  Iridium- 

ftöckchen;  sie  ist  neuerdings  für  grössere  Aili rit  wirksam  verwendet');  es  scheint 
iedoch  die  Kostspieligkeit  des  Verfahrens  dessen  allgemeinere  Einführung  zu 
lindan. 

6w  D»8  Zosmuiieiddltton  mid  Terkttten  (L,  460). 

Kitt  wird  weniger  zu  selbständiger  fester  Verbindmig  der  Metalle, 
als  mm  ükhtmacheB  der  Fugen  (gegen  Darcbziehttn  von  Wasser,  Luft, 
Gas,  DaiDpC^  Baneb)  awiBciheii  eolelMn  Gegenatlnden  angewendet»  welche 
entweder  aehon  dnrch  ibr  eigenea  Gewicht  feet  anüBsnander  rohen,  oder 
dnrch  Scbranben,  Nieten  Terbfonden  sind.  Desgleichen  bedient  man  sich 
<ier  Kitte  zar  BefesUgosg  von  Metall  anf  und  in  Körpern  anderer  Art 
(Holz,  Stein,  Glas  n.  s.  w  ).  Für  diese  vergeh iedeneTi  Falle  werden  man- 
cherlei Arten  von  Kitt  1  enutzt,  über  welche  das  Nachstehende  wohl  als 
eine  Auswahl  des  Besten  anzusehen  nein  möchte. 

a.  Eise  n  kitt,  welcher  Glabhitze  ausbält  (zur  Verbindung  von  Köhren  u.  dgl^ 
welche  im  Feaer  liegen):  4  Teile  Biienfeiltpftne,  2  Teile  Thon,  1  Teil  aentcesene 

Scherben  von  hessischen  Schmelztiegeln,  sämtlich  gut  vermengt  und  mit  ge^t- 
tigter  EochsalzauflSsung  zu  Teig  gemacht,  den  man  zwifchen  die  Flantilchen 
der  Köhren  legt  und  durch  die  Verbindungsschraubeu  zuäammeupres«t. 

b.  Ofenkitt,  zum  Ausstreichen  der  Fugen  an  eisernen  StubenOfen:  fein« 
gesiebte  Holzasche  wird  mit  gleichviel  zerstossenem  gesiebten  Lehm  und  etwas 
S&lx  vermengt;  das  Gemenge  zum  Gebrauch  mit  so  viel  Wasser  angemacht,  dass 
ein  gut  streichbarer  Teig  entsteht.  (Das  Sali  befördert  bim-bei  wie  in  ähnlichen 
Kittmiiehnngen  das  Rmten  der  mit  dem  Kitt  in  Berührung  stehenden  Eisen- 
Sädien  und  somit  die  feste  Anhaftung.)  —  Ein  anderer  der  Hitze  gut  widerstehen- 
der Ofenkitt  (den  man  aber  sehr  langsam  trocknen  lassen  muss)  wird  durch 
innige  Vennengung  von  Lehm,  Sand,  grober  ESaenfdle,  Sats,  Knhhaaren  und 
niiit  dargestellt,  wobei  es  auf  genaue  Verhältnisse  nicht  ankommt.  —  Kinfacher 
isi  folgende  Zusammensetzung ;  Mit  einem  Khimpen  nicht  7.u  fetten  Lehmes  von 
der  (SrGsse  zweier  F&nste  knetet  man  einen  Bogen  graue»  grobes  Löschpapier, 
dm  man  vorher  mit  Milch  angefeuchtet  hat,  so  lange  zwischen  den  ^biden 
xnjiammen,  bis  Fasern  des  rapieres  sich  gleichmässig  in  dem  Lehm  verteilt 
haben;  dazu  mischt  man  ferner  17,5  g  Kochsalz  ond  17,5  g  Eisenvitriol,  beide 
fein  gepalvert;  endlich  giebt  man  dem  teniea  dundi  Zniali  von  Wkk  die  som 
bci|aemen  Streichen  dienliche  Bildtamkdt. 

c.  Gewöhnlicher  Eisenkitt  (för  Guss-  und  Schmiedeisen,  z.  B.  Wasser- 
rohren, Dampfkessel,  Dampfröbren,  Kochgefässe  u.  s.  w.):  2  Teile  gepulverter 
Balniiak  und  1  TeO  Sdiweralblomen  werden  genan  vermengt  und  in  einem  ver- 
•trjiftpn  Glase  vorrätirr  gehalten.  Zum  Ophrnnrh  Tcrmen;^^t  man  1  Teil  diesn 
Dalvers  mit  20  Teilen  feinen  Eisenfeilspänen  und  macht  das  Ganze  mit  Wasser  an, 
dem  der  sechste  Teil  Essig  oder  eine  sehr  kleine  Menge  Schwefelsäure  zugesetzt 
worden  ist  Ganz  frisch  wird  dieser  Kitt  in  die  Fugen  hineittgestrichen  oder 
hineingestarrtpft,  nachdem  die  Berührungsflächen  des  Eisens  gereinigt  v,n(\  wo- 
möglich etwas  abgefeilt  sind.  Er  erb&rtet  nach  ein  paar  Tagen  vollkommen 
ond  hingt  sehr  feet  am  Riten,  indem  er  mit  diesem  sowohl,  fus  in  lioh  selbst 
znsammenrostet  (daher  Rost  kitt).  Ausgezeichnet  brauchbar  i^t  auch  folgende 
ähnliche  Vorschrift:  1  Teil  Schwefel,  2  Teile  Salmiak,  16  Teile  Eisenfeile  ge- 
mengt; zum  Gebranch  die  erforderliche  Menge  dieses  Gemisches  mit  dem  gleichen 
Gewichte  Ssenfeile  sorgfältig  vermischt  und  mit  Wasser,  dem  einige  Tropfen 
Schwt fel-3ure  zugesetzt  sind,  zu  dickem  Brei  angemacht.  Fbenso:  100  Teile 
rostfreie  Eisenfeilspäne  (in  deren  Ermangelang  fein  zerstossene  Dreh-  und  Bohr- 


>)  Z.  d.  y.  d.  L  im,  S.  SBl,  S.  808  m.  Abb. 
D.  pw  J.  1887,  268,  880  m.  Abb. 
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sp&ne  Ton  Quaweüen)  mit  1  Teil  Solmi&kpulver  gemengt  und  mit  Urin  ange- 
feuchtet.   Zorn  Kitten  fetner  CKttutfieke  ewetrt  man  die  groben  FeiUpftae 

zweckmässig  durch  feinpulvriges  Eieen  (dem  Ferrum  puheratum  der  Apo- 
theken) und  erhält  so  einen  sarten  und  geschmeidigen  Kitt.  —  Die  Kitte  unter 
a.,  b.  und  c.  dürfen  nicht  eher  der  Hitze  ausgesetzt  werden,  als  nachdem  sie 
gebunden  haben  und  ausgetrocknet  sind. 

d.  Wfissierdiobtei  Kitt  (Olkitt)  fnr  Metalle  jeder  Art,  besonders  tut 
Anwendung  im  kleinen:  Gemahlenee  Blei  weiss  (oder  statt  desselben  Mennige) 
mit  dickem  Leinölfirnis  zu  einer  steifen  Salbe  angerieben.  Dieser  Kitt  trocknet 
swar  langsam,  sitzt  aber  dann  sehr  fest  und  b&lt  auch  schon  vor  völligem 
TVocknen  dicht.  Zum  Dichten  der  Futjen  an  DampfrOhrenleitongen,  oder  um 
die  an  solchen  Böhren,  an  Dampfkesseln  (ausserhalb  des  Fenert),  an  OasrOhren 
sich  zeig' nilen  iindichten  Stellfn  schnell  und  dauerhaft  zn  verstopfcrs ,  eignet 
sich  der  vorstehende  iiitt  (dem  man  auch  gemahlenen  Gips  beimischen  kann) 
gleichfaUs;  niobt  minder  sind  dun  die  folgenden  wehmfleien  ItGschnngen 
emijfclilf  riswert:  Bl-^ivrcin?,  Rrannatrin  und  weisser  Pfeifenthon  zu  gleichen  Teilen 
iniyg  vermengt,  mit  gutem  Leinölfirni«  angemacht;  —  i  TeUe  Mennige,  i  Teile 
Reiw^,  4  Teile  Thon,  ebenfiill»  mit  LetnOlflniii;  —  derBOgenannteDiamnnt- 
kitt  auä  1  Teil  Bleiglätte,  1  Teil  Schlammkreide,  3  Teilen  Graphit  als  feine 
Pulver  gemengt  und  mit  Leinölfirnis  (etwa  1  Teil)  zur  bildsamen  Masse  an^e> 
macht;  —  6  Teile  Graphit,  8  Teile  Kalk,  8  Teile  schwefeLsanrer  Baryt,  8  Teile 
gekochtes  Leinöl;  —  2  Teile  Bleiglätte,  1  Teil  sehr  fein  gemehter  oder 
schlämm t»^r  Flusssand,  1  Teil  gebrannter  Kalk,  mit  Leinölfirnis  angeknetet.  — 
Fein  gepulverte«  Zink  mit  Leinölfirnis  angemacht.  —  Rosgenmehl  mit  LeinöU 
firni»  verrieben  und  dieser  Miedinng  unter  fortgeietitttn  Mengen  geschllmmte 
Kreide  (ebensoviel  als  Mehl  angewendet  wurde)  zugesetzt. 

e.  Wasserdichter  Kitt  zur  Anwendung  im  grossen,  z.  B.  zur  Verbin- 
dung gomeisemer  WaMerleitungsrOhren:  24  Teile  hydraulischer  Kalk  (rOmiieher 
Cf'nient),  8  Teile  Bleiweiss,  'J.  Teile  Silberglätte,  1  Teil  Kolophonium,  sämtlich 
als  feines  durchgesiebtes  Pulver  innig  miteinander  vermengt;  20  bis  24  Teile 
dieees  Gemenges  mit  2  Tmlen  alten  Lemdles  angemacht,  weldiee  man  mit  1  TeQ 
Kn1ophonii:m  hb.  ?.u  dessen  Auflösung  im  Sieden  erhalten  hat.  -  Oder:  gleiche 
Gewichte  gebrannter  Kalk,  römischer  Cement,  Töpferthon  und  Lehm  werden 
eineein  gut  getrocknet,  mhr  fein  gemahlen,  gesiebt,  auft  innigste  gemengt  und 
schliesslich  mit  Leinöl  soviel  alä  nötig  (ungeÄhr  ein  Sechstel  des  Gesamtgew ich- 
tee)  angeknetet.  Durch  Vermehrung  des  Cementes  in  VerbAlbiis  za  den  Qbrigea 
Beetandteilen  gewinnt  dieser  Kitt  an  Gfite. 

f.  Zink-Kitt  (vergleiche  unter  d.).  Das  in  mehlartiges  Pnlyer  verwandelt«' 
Zink  giebt  auch  mit  Wasser  angemacht  ohne  weiteren  Znsatz  einen  guten  Kitt 
zum  Dichten  von  Dampfröhren  u.  dgl.,  der  aber  schnell  angewendet  werden 
mne^  weil  das  Trocknen  und  Erhärten  in  sehr  kurzer  Zeit  eintritt. 

g.  Harzkitt  (zur  Befegtigung  der  Messer  und  Gabeln  in  silbernen  Hef- 
ten u.  8.  w.):  2  Teile  schwarzes  Pech  in  geschmolzenem  Zustande  mit  1  Teil 
feinen  Ziegelmehles  vermengt.  Wird  zur  Anwendung  dnreh  Wftrme  flftssig  ge- 
macht und  hält  sogleich  nach  dem  Erkalten  fest. 

h.  Harzkitt  zur  Befestigung  von  Eisen  an  Stein  oder  Uols;  4  Teile 
sebwane»  Peeb,  1  Teil  Wadn,  1  Teil  Ziegelmebl;  oder:  4  Teile  Bohwantet  Pech 
und  1  Teil  Schwefel  zusammengeschmolzen,  dann  die  zur  gehörigen  Verdickung' 
erforderliche  Menge  füsenfeilfpäne  und  Ziegelmehl  (oder  feinen  Suxd)  dngerfihrt. 
—  Kleine  Gegenitlnde  kittet  man  gnt  mit  Sdieillaelr,  weleber  in  «ehr  feines  Pnl-ver 
verwandelt,  gesiebt  und  zum  Gebrauch  mit  starkem  Weingeist  zu  Brei  ange- 
macht wird;  nachdem  man  ihn  zwischen  die  zu  verbindenden  Teile  gebracht 
bat,  mfimen  diese  bis  zu  vollendetem  Trocknen  aneinander  gepresst  werden. 

i)  Harnkitt  zur  Befestigung  der  Metalle  an  Glas:  8  Teile  fein  gepulvert 
tes  Kolophonium,  2  Teile  weisses  Wachs,  4  Teile  Eisenrot  zusammengeschmolzen 
und  mit  1  Teil  venetianischem  Terpentin  gemischt;  oder  Schellack  mit  gleicher 
Menge  fein  gepQl?ertem  Bimstein;  oder  3  Teile  Terpentin,  1  Teil  Ätznatnm  und 
5  Teile  Wasser  zu  einer  Art  Seife  gekocht  und  die  Hiilfte  des  Gewichts  an  ge- 
branntem Gips,  Zinkweis^,  Bleiweiäs  oder  geschlämmter  Kreide  hinzugesetzt. 
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k.  Mewinfene  oder  eiserne  Fassungen  (Beschläge)  an  Giasgeräten  werden 
iB  erwftnnteiii  ztutancle  durch  SdieUeek  (statt  dessen  man  snwdlen  Segellaek 

oder  ein  durch  Schmolz*  n  hpreitetes  Ceriieti^'-^  vm  Prbellack  und  sehr  feinmi 
Bimssteinpulver  gebraucht),  oder  ohne  Erwärmen  durch  Kftsekitt  (frischer  noch 
gans  irmoher  Kate  mit  Vb  Vis  V«  gebrannten  Kalbes  maamniengerieben  nnd 
ßcbnell  verl  r  nicht)  befestigt,  Eiweiss  kann  die  Stelle  des  Käses  vollkommen 
vertreten,  ist  eher  sur  Hand,  aber  kostspieliger.  —  Sehr  gut  ist  fflr  solche  F&ile 
auch  ein  Kitt  aus  4  Teilen  gelbem  Harx  und  1  Teil  Wachs,  welche  man  zu* 
•anunenschmilxt  und  mit  1  Teile  geschlämmtem  Ziegelmehl  oder  Kreide  innig  ver* 
wensrt:  derselbe  wird  dünn  auf  die  erwärmten  Gegenat.incle  aufge^tricl.eTi  —  Oder: 
man  l'^ät  8  Teile  Tischlerleim  io  wenig  Wasser  weichen,  erhitzt  ru«ch  zum  ivoeben 
und  rflhrt  4  Teile  Leinölfirnis  oder  8  Teile  venetianischen  Terpentin  hinein; 
dieser  Kitt  wird  wann  aufgetragen ,  die  gekitteten  Gegenstände  muss  man  2 
bis  8  Tage  lang  znaammengebandeu  latisen.  —  Um  Metall buchstaben  auf  polier- 
ten I  liirhen  von  Stein,  Glas,  Holz  u.  s.  w.  su  befestigen,  dient  ein  Kitt  aus 
15  Teilen  Kopaltimis,  5  Teilen  Leinölfirnis,  3  Tpilf»n  rohem  Terpentin»^!,  2  Teilen 
gereinigtem  Terpentinöl,  5  Teilen  Tischlerleim  in  wenie  Wasser  aufgelöst,  10  Teilen 
m  PniTer  gelöschtem  Kalk.  Oder  aneh;  100  Teile  Irin  gepulverte  Sübetglfttte 
rnd  fiO  Teile  trorkenes  Pleiweis«  werden  innig  gemiRcht  un  l  mit  gekochtem 
LeinOl  und  Kopollack  su  einem  kneibajren  Teig  verarbeitet.  —  Kleine  und  dönne 
Bleehplitteben  mit  den  FMohen  anfeinander  wa  kitten,  eignet  sich,  wenn  es  anf 
8chnfil*_'s  Troi  ViMTi  ni^'lnt  a  iikou  i  in  t,  i  war  in  angewendete)  HauHenbla8e-Auf!"Huiig, 
der  man  ein  wenig  Scbeidewasser  zugesetzt  nat;  ohne  diese  (auf  Bewirkung 
dner-  Oxydation  berechnete)  Beimischung  geht  die  Hausenblase  von  blanken 
Metallfl&chen  sehr  leicht  wieder  los.  Kitt  zum  vorläufigen  i^chlie8sen  kleiner 
Bisse  oder  Ldcher  in  Metall  erhält  man,  indem  man  Stibrkemebl  mit  einer 
starken  Lösung  von  Chlondnk  zu  einem  Teig  anrührt. 

1.  Um  Leder  auf  Metall  zu  befestigen,  bestrdollt  man  letzteres  mit  einer 
heissen  Leimaufliisung,  tränkt  das  Leder  mit  einem  warmen  Galläpfelaufguss, 
legt  dann  beide  Teile  aufeinander,  presst  sie  zusammen  und  lässt  unter  der 
Pieeming  trocken  werden. 

m.  Kitt  um  Holz,  Panier  oder  Tuch  auf  Eisen  zu  befestigen:  16  Teile 
Weizenmehl  werden  mit  Wasser  zu  einem  dünnen  Brei  (uogerührt,  den  man 
keeben  lässt,  bis  er  diek  wird;  während  des  Koehene  setat  man  1  Teil  fein  ge» 
pulvortcs-  Kolr.phonium  und  2  Teile  durch  Krwilrmen  dünnflüssi;^  gemachten 
Terpentin  zu,  wonach  noch  eine  halbe  Stunde  unter  fleissigem  Htthren  gekocht 
mtd.  Gegen  Hhee  bilt  dieier  Kitt  nielit.  Dannt  er  bei  der  Anfbewahnnig 
nicht  eintrocknet,  schlägt  m-ni  ihn  in  ein  stets  feuchtzubaltenden  Tuch. 

n.  Zur  Befestigung  von  Eisen  in  Stein  dient  sehr  oft  das  Versiessen  mit 
Oipe.  Man  meieselt  in  dem  Steine  ein  gehörig  weites  nnd  tiefee  Loch  ans,  steckt 
in  dasselbe  daa  Eisen  und  verstreicht  oder  vergiesat  den  leeren  Raum  mit  in  Wasser 
angerührtem  Gips,  welchem  man  vorher  ein  Siebentel  seines  Gewichtes  Eisen- 
feilsp&ne  zusetzen  kann,  sofern  die  dadurch  entstehenden  Rostflecken  nicht  ge- 
scheut werden.  Haltbarer,  aber  kositspielijger  aU  Vergiessen  mit  Gipa  ist  das 
ebenfal)««  ^^pbräuchliche  Vergiessen  mit  Blei,  welches  jedoch  den  übelstand  mit 
sich  lubrt,  dass  zuweilen  das  Eisen  in  der  Nilhe  des  Bleiei^  auffallend  ntark 
veiroBtet.  Mao  wendet  auch  nicht  selten  Schwefel  an,  um  Eisenwerk  in  Stein 
zu  vergiessen,  bemerkt  aber  dar^n  zuweilen,  dass  (infolge  der  Ausdehnung  des 
erstarrenden  Schwefels)  dflnne  bteinteile  später  zersprengt  werden;  diesem  Cbel- 
stande  soll  durch  Beimischung  Ton  Ewmoijd  (Kolkotbarl  zum  Schwefel  vorge* 
beugt  werden.  Ein  mehr  zusammengesetzter  Kitt  für  die  in  Kede  stehendo  An- 
wendung wird  bereitet  durch  Zusammenschmelzen  von  4  Teilen  Kolophonium, 
1  Teil  SolMlIaflk,  I  Ttflen  Elemt,  6  Teilen  Sehwefel,  nnd  Hineisrabren  Ton 
10  Teilen  Ziegtlmebl. 


XBrawisdi>Vi8fllisr,  MfchsB.  Tsohaolocte  n  24 
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y.  Abschnitt 

Zurichteu  der  Oberflächeu  lueialiuer  Gegeustände, 


Die  Arbeiten,  welche  hierher  gehören,  sind  sehr  mannigfaltig;  sie 
machen  in  der  Regel  den  Beschluss  der  ganzen  Arbeitä^ßeihe,  welcher  die 
Metallei-zeugnisse  unterworfen  werden  müssen,  um  zu  ihrer  Vollendung  zu 
gelangen.  Sie  dienen  teils  dazu,  die  betreffenden  Gegenstände  gegen  die 
Einflüs&e  der  Atmosphäre  wider»tandsiUhiger  zu  macheu,  teils  um  ihnen 
ein  schöneres  Aussehen  zu  geben,  oft  aber  werden  durch  die  Torliegenden 
Arbeiten  gleiclueiUg  beide  Ziele  verfblgt. 

Der  Zweck  wird  erreicht,  indem  man: 

1)  auf  chemischem  Wf^t^^c  den  ^fetallarbelten  eine  blanke  Oberflacho  und 
reine  Metallfarbe  giebt  oder  Zeichnungen  herrorbringt  (Abbeizen,  Gelbbrennen 
des  Messinga  und  Tombak«,  WeiBsaieden  des  Silbers,  Sieden  und  FUrbeu  der 
Goldarbeiten,  Ätaen)  oder  die  MetalHeile,  welche  die  Obeiftche  bilden,  zu  eh^ 
mischen  V«  rhindungea  benutzt  (fironiieren,  Br»omiiaohen,  MgeiMUUites  laosy- 
dieren  u.  dgi.ji 

2)  dorch  mecbenitehe  Mittel  den  Oegencttoden  nebet  blaolcem  Auaeeheii 

aneh  grosse  Gl&tte  bezw.  Glanz  yerleiht  (Schaben,  Schleifen,  Polieren); 

8)  die  Oberflächen  durch  mechanische  Mittel  mit  virtieftcn,  bezw.  er- 
habenen Zeichnungen  versieht  (Gravieren,  Guillochiereu,  Kordieren,  Punzen, 
fiSodeln); 

4)  die  Oberfläche  teilweise  oder  völlig  mit  anderen  Stoffen  bedeckt  (Ubei^ 
liehen  mit  Metallen,  Glasflüssen,  Farben  und  Lacken). 

El  iit  begreiflich,  dus  viele  MeteUarbeiten  melir  alt  einer  der  hier  anf- 
gerilblten  Bearbeitimga weisen  unterworfen  werden:  die  Otdmuig,  in  weldier 
dann  die  mnzelncn  Behandlungen  aofeinander  folgoi»  eigiebt  ach  ana  d«r 
Katur  der  Sache  selbst. 

1.  Zariekten  der  Oberfläclieu  auf  chemisdiem  Wege. 

A.  Abb«iMii»  Abteennen.  CMbbrameii.  üm  eina  dnrdi  Glnhen 
im  Iianfe  der  Bearbeitung  anf  den  MetaUgegenstSaden  eneogie  dfinnt 

Oxydkroste  weg/,uschaffen  und  die  zeine  Metalloberflflebe  blosszulegen, 

gicbt  es  oft  kein  einfacheres  Mittel  als  die  Auflösung  des  Oxydes  (Zua> 

ders)  durch  eine  sdnvache  Säure:  dieses  Verfahren  heiest  im  lUlgMaeiaea 

Abbeizen,  Blankheizcn  oder  schlechtweg  Beizen. 

Ein  Sauerwasser,  bereitet  durch  Einweichen  und  Gähren  ron  Gersten- 
oder Roggenschrot  unter  Zusiatz  von  Sauerteig,  wird  zuweilen  zu  diesem  Zwecke 
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gebniMsbt,  h&ufiger  jedoch  verdüniite  Sehwefelaliire.  Dieses  Yerfahreiis  M  in 

betreff  der  Drlhte  und  Bleche  aus  Mesgin;:^  und  TombaV,  Bowie  der  EisendrÜhtf^, 
an  frühereu  Stellen  bereits  gedacht  Auch  Kupferarbeiten  macht  man  durch 
Einlegen  in  verdünnte  Schwefelsäure  blank.  In  allen  diesen  Fällen  pflegt  mau 
dem  Wasser  nur  wenig  Schwefelsäure  (1  bis  5  %  seine«  Gewichtfls)  msoiatawn 
aad  Ueber  eine  etwas  längere  Zeit  auf  die  Einwirkung  hingehen  zu  lassen. 

Wird  mit  Glühspan  überzogenes  Eisen  in  verdünnter  Schwefelsäure  abge- 
bflist.  so  tritt  unter  WMi«ntoffiirae-EntwiekelQng  eine  nicht  nnt>etrftchtIioiio 
ÄoflSsuuff  such  des  unter  dem  Glühspan  liegenden  Metalles  ein,  weil  dieses 
Ton  der  Säure  stark  an'^e^^riffen  wird,  was  hingegen  hr-i  Kupfer  und  Kupfer- 
legierungen nicht  der  Fall  ibL  Daher  wird  vom  Abljei^en  des  Eisens,  ausser 
in  der  Drahtzieherei  nnd  als  yorbereitung  zum  Verzinnen  der  Bleche  u.  s.  w., 
iF>hi  wenig  Gebrauch  p^emacTit:  mnn  f-ntsrhlipspf  -irh  Heber,  den  Glühspan  durch 
Abicheuem  mit  Sand  oder  durch  Abfeilen  zu  entfernen.  Enthält  aber  die  aus 
Schwefdsftme  (oder  SahsAnre)  nnd  Wassor  ^misebte  Sanerbeixe  nebenbei  ge- 
wisse organische  Stoffe,  so  fällt  bei  deren  Einwirkung  auf  das  Eisen  von  letztorem 
dt-r  Glühspan  ab,  ohne  dass  metallisches  Eisen  in  merklicher  Menge  auff^elöst 
wird,  wie  man  aus  der  alsdann  nicht  stattfindenden  Wasserstodgas-Entwickelung 
erkennt  Das  bei  der  Reinigung  des  RühOles  dnreh  Sobwefelsfture  sieb  ergebende 
SaoerwAsser  verhillt  sich  zitmlith  auf  solche  Weise;  vollkommen  aber  ist  der 
Erfolg,  wenn  man  dem  Gemische  aus  reiner  Säure  und  Wasser  eine  nicht  zu 
geringe  Menge  Holzteer  oder  Steinkohlenteer  (als  diä  wohlfeilsten  und  gelegen* 
itn  nnter  den  mancherlei  anwendbana  Stoffon)  ansetet 

Oegosaene  GegenstBnde  ans  ICefising  und  Tombak ,  welche  keiner 
Beubeitiing  darch  Feilen,  Abdrehen  u.  s.  w.  unterliegen,  müssen  durch 
BeiMD  TOB  der  bräunlich,  rötlich  oder  bunt  angelaufenen  Haut  befreit 
werden,  mit  welcher  sie  aus  der  Giessform  kommen.  Die  ans  Messing- 
oder Tombak-Blech  und  -Draht  verfertigten  Arbeiten,  welche  behufs  des 
Lötens  oder  um  sie  durch  Ausglühen  weich  zu  machen,  stark  erhitzt 
wurden,  sind  mehr  oder  weniger  mit  einer  schwärzlichen  Oxydkruste  be- 
deckt, welche  man  wegbeizt.  Meiüteuä  geht  inau  m  diesen  Fällen  nicht 
bloss  darauf  aus,  den  Zander  zu  beseitigen  und  die  Naturfarbe  des 
dtnmter  liegenden  Metalles  mm  Yonefaeine  an  bringen,  sondern  es  tritt 
gewöhnlich  —  sei  es,  dass  die  Qegenstttnde  nachher  mit  einem  durch- 
nditigen  Firnis  ttbenogen,  oder  dass  sie  vergoldet  werden  sollen  — *die 
Absicht  himu,  die  eigentliche  Messing-  oder  Tombakfarbe  in  ein  höheres 
nnd  feurigra  Gelb  zn  verwandeln.  Das  hierzu  dienliche  Verfahren  wird 
Gelbbrennen  oder  Abbrennen  genannt  und  besteht  in  der  Anwen- 
dung zweier  verschiedener  Beizfltlssigkeiten  auf  die  vorläufig  fzur  Zer- 
«torang  anhängender  Schmutz-  und  Fett- Teile)  schwach  auagegiühten 
Gegenstände.  Durch  eine  schwache  Beizflttssigkeit  (Vorbeize),  in  wel- 
cher man  sie  entweder  nur  durch  Eintauchen  behandelt,  oder  erforder* 
hebsn  Falles  eine  Stunde,  aach  länger  liegen  lässt,  wird  nierst  der 
Zander  grOsstonteilfl  weggeschafft;  die  schöne  Farbe  des  Metalles  entsteht 
tos  dnreh  schnelles  nnd  fast  nur  angeublickliehes  Eintauchen  in  eine 
starke  Säure  (die  sogenannte  Schnellbeize),  worauf  man  die  Stflcke 
sogleich  sorgtiUtig  in  reinem  Wasser  abepttlt  und  endlich  mit  Sägespänen 
Abtrocknet. 

Die  erwähnte  Vorbeize  besteht  avi-?  verdünnter  Schwefelsäure  (auf  1  Teil 
VitriolOl  ungefähr  8  bis  10  Teile  WaaDerj,  zuweilen  aus  einer  Auflösung  von 
1  Tflü  Weinslsin  in  30  Tsilen  Wasser,  welche  man  kodheud  saf  die  Ossenstände 
gisMt  ]>ie  SchneUbeise  ist  entweder  Salpeterlänre  (von  etwa  86  Grad  am 
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Baum^'schen  Arfiometer,  d.  i.  vom  Einheitsgewichte  1,324),  oder  ein  Gemisch  von 
Salpetei'säare  (gewöhnlichem  Scheidewasser)  und  starker  Schwefelsäure  (VitriolAl). 
Im  letzteren  Falle  ist  das  Verhältnis  der  beiden  Säuren  su  einander  durchschnitt- 
lich so,  dfi??  fi\if  1  Teil  ?^obwpfel?Riire  2  Teile  Palpeteroäure  kommen.  Dieses 
Verbältiiib  ist  niclit  ohne  Euiäusö  auf  die  Art  der  Farbe,  welche  das  Messing 
in  der  Beize  erhält:  bei  weniger  Sch^refelsäore  fällt  dieselbe  mattgelb,  bei  mehr 
Schwefelsäure  höher  und  glänzender  aus;  hierbei  ist  natürlich  auch  rlie  Pttrke  der 
Salpetersäure  Ton  bedeutendem  Einflüsse.  Man  sefcst  oft  etwas  Kochaab  und 
Ofennus  (Glanzruss  von  Holzfeuerung)  zu,  wahrscheinlich  ohne  wesentlichen 
Nntzen.  Auffallend  gute  Wirkung  soll  dagegen  eine  Schnellbeize  haben,  welche 
man  aiu  gewöhnlicMr  starker  Salpetersäure  und  Schnupftabak  oder  feinen  Holz- 
riLgespftnen  (1  Teil  auf  11  Teito  Säure)  lOMunnimiiMMlit;  dabei  beraht  der 
Nutzen  .lie.^pR  Zusatzes  wohl  auf  Zersetzung  von  Salpetenilire  und  Entlwidimg 
von  salpetriger  Säure  oder  Stickstoffozyd. 

wenn  der  Sdraellbeiie  Koehsah  zugesetit  wird,  so  entwickelt  dieses  bei 
seinem  Zusammenwirken  mit  der  Schwefelsäure  und  Salpetersäure  eine  tnt.^iui^ 
chende  Menge  Chlor,  welches  in  der  Flüssigkeit  bleibt  Dieselbe  Wirkung  hat 
eine  Beimischung  von  Salzsäure,  die  von  einigen  empfohlen  wird  (20  Teile  Sal- 
petttsftnie»  6  bis  lO  Teile  Schwefelsäure,  1  Teil  Salzsäure  und  1  Teil  Glanzruss). 

Beim  Gelbbrennen  einer  grösseren  Menge  von  Gegenständen  verfahrt  man 
auf  die  Weise,  daitu  man  sie  —  kleine  Stücke  zu  mehreren  auf  einumi  au  einem 
Dtahte  hängend  oder  in  einer  irdenen  Henkelschale  mit  vielfach  durchlöcher- 
ten Boden  liegend  —  in  eine  mit  der  Vorbeize  gefüllte  steingutene  Schale  oder 
Sohfissel  einige  Sekunden  lang  eintaucht,  dann  ebensolange  in  eine  andere  die 
Schnellbeize  enthaltende  Schale  hält,  ferner  in  vier  WassergefSssen  der  Reihe 
nach  abepflit,  und  endlich  In  einen  fünften  mit  reinem  Wasser  gefSllten  Eimer 
wirft.  Hat  sich  hier  eine  grosse  Anzahl  Stöcke  gesammelt,  so  trocknet  man  sie 
mit  Tannenholz- Sägespänen  und  trennt  zuletrt  die  anhängenden  Späne  dnrch 
Schuttein  in  einem  Siebe.  Befinden  sich  an  den  messingenen  npp;rn^tän  !pn 
Eisenteile,  wie  z.  B.  bei  MSgeln  mit  Messingköpfen,  so  erlan^n  erstere  leicht 
eine  nnaaselinliehe  rSIKcbe  Farbe  oder  derwtige  Fleeken,  weil  in  dem  ersten 
bald  stark  kupferhaltli^Mn  P]iülwa88er  das  Eisen  einen  Ktipfer- Niedersclilag 
hervorbringt  Dies  wird  vermieden,  indem  man  das  SpQlen  nicht  durch  Ein- 
tancben,  sondern  nnter  einem  starken  Wasserstrahl  bewerkBtel%t.  Sind  an 
den  gelbgebrannten  Gegenständen  einzelne  Teile  mit  dem  Polierstahle  zu  glät- 
ten, so  nimmt  man  sie  zu  diesem  Zweck  unmittelbar  ans  dem  Wafiser  und 
trocknet  sie  erst  nach  dem  Polieren  in  Sägespänen  ab.  Das  Auftragen  eines 
Firnisses  oder  das  Vergolden  mnss  sogleich  nach  dem  Abtrocknen  stattfinden. 
Beim  Eintauchen  der  Messing-  und  Tombak -Waren  in  die  ^^chnellbeize  ent- 
wickeln sich  starke  rote  Däuipte  von  salpetriger  Säure  (welche  man  einzuatmen 
sich  baten  mnss);  alter,  schon  oft  gebianebter  Beize,  welche  diese  IHLmpfe  nur 
in  geringer  Menge  entwickelt,  muss  ein  neuer  Anteil  ScheidewaF^^^er  zugesetzt 
werden.  Doch  bemerkt  man,  dass  in  einer  alten  Beize  zuletzt  da«  Messing  eine 
unansehnliche  rötliche  Farbe  erhält  (indem  das  Zink  des  behandelten  Messinge 
aiift.';e!H?te8  Kupfer  niederschlägt);  in  diesem  Falle  ist  die  Flfi<;?igkint  nicht 
ferner  m  ^brauchen.  Durch  alte  Beize  oder  durch  su  langes  Verweilen  in 
einer  an  sich  noch  guten  Belse  eiMUt  das  Hening  oft  ein  tilbee  •ebwinüdi- 
gra^f■^  Ansehen  oder  wcni^'-'-tens  derartige  Flecken.  Diesem  Übel  hilft  man  am 
schnellsten  und  sichersten  dadurch  ab,  dass  man  die  misslungenen  Stücke  ge- 
trocknet in  CfalorrinlianflOsnng  taucht,  naeb  dem  Henramebmen  bis  com  vfilK^ai 
Trocken  werden  schwach  erhitzt  nnd  endlich  in  Wasser  spült,  worauf  die  reine 
gelbe  Farbe  erscheint.  —  Es  ist  durch  Versuche  erwiesen,  dass  beim  Gelbbren- 
nen die  Schnellbeize  Zink  und  Kupfer  ans  dem  behandelten  Messing  nicht  in 
dem  Terhältnisse  auflöst,  wie  sie  darin  enthalten  sind,  sondern  Zink  in  merk- 
lich grösserem  Maasse,  wonach  die  OberflScbe  der  Gegenstände  kupferreicher 
wird,  als  die  mnere  Masse  ist  Hieraul  rau&s  wohl  wesentlich  die  Verschönerung 
der  Farbe  beruhen,  zu  welcher  vielleicht  nebenher  aneh  die  entitehende  fieine 
JEtanhigkeit  der  Fläche  etwas  beitragen  kann. 

Ein  besonderes  Verfahren  wird  beim  Gelbbrennen  solcher  Me^ingartikel 
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befoI(?t,  welche  ein  feines  zartes  Matt  bekommen  sollen;  ee  ge«chiebt  diesei 
Matt  brennen  auf  folgende  Weise:  die  gegossenen  oder  aus  Blech  gearbeiteten 
Gegenstiinde  werden  zuerst  in  verdflnnter  Schwefelsäure  wie  gewöhnlich  abge* 
hmzi,  dann  auf  die  übliche  Wei-^e  mit  einem  Gemisch  von  SalpeterpSure  fvf>n 
Sö  LKiuuld)  und  starker  Schwefelsäure  gelbgebrannt  Sowie  sie  hiernach  in 
W  r  gehörig  abgespOlt  sind,  taucht  man  sie  in  nachstehend  besdiriebene 
Hattbeise  und  läset  si*?  darin,  bis  dn?  nnfnngs  entstehende  Aiif(irai!«en  niij 
die  damife  verbundene  Entwicklung  roter  Dämpfe  aufhOrt.  Dies  dauert  etwa 
y«  Minute  oder  länger.  Denn  eiebt  man  die  werInMebe  benrat  tmd  spAlt  sie 
in  Was^rr  ab  Sie  haben  jetzt  eine  matte  h'^llbrannc  Farbe,  '/r.let»t  mttasen 
«ie  nun  noch  einmal  wie  beim  gewOhnliohen  Gelbbrennen  behandelt,  d.  h.  in 
die  IGeebmiff  ton  etw»  f  Teilen  Selpetarrftare  nnd  1  Teil  SehwefMAnre  ein- 
getaucht und  gut  in  Wasser  abgespült  werden,  wodurch  das  8ch*)ne  ^rlht^  Matt 
sam  Vonchein  kommt,  weichet  durch  einen  Fimitüberzug  geschützt  wird.  — 
IMe  Mftttbeise  wird  evf  folgende  Weite  bereitet:  Man  lOet  1  kg  Zink  in 
3  kg  Salpeterdlure  von  36'  Baumtf  auf  und  gies.xt  diese  Auflösung  zu  einer  Mi- 
schung von  8  kg  Salpetersäure  mit  h  k(j  Schwefelsäure  in  eine  gross?  Porzellan- 
schale. Die  Flüssigkeit  wird  dann  zum  Sieden  erhitzt  und  während  de&  Ge- 
brauche« beständig  im  Sieden  oder  gani  nahe  am  Sieden  erbaltaa. 

Neusilber  wird,  nm  eine  schöne  weisse  Farbe  zu  bekommen,  auf  ähnliche 
Weise  abgebeizt  wie  Messing.  Als  Vorbeize  bedient  man  sich  aiier  der  yer- 
dQnnten  Salpetersäure  (1  Teu  kiofliches  Scheidewatter,  12  Teile  Wasser);  alt 
Sehnellbeizp  p;rjcr  ^Tischurt'/        ^Ipirb viel  Srnr^idewaFscr  und  Vitriolöl. 

B.  Siedon  odor  Weiessieden  des  Silbers.  Die  aus  legiertem 
Silber  verfen  iu'tf  ii  <  lej^-^enstUnde  sind  teils  — •  insofern  sie  während  der 
Bearbeiluii^  gegiüiit  werden  mussten  —  mit  einer  dUnnen  schwarzuu 
«der  8cbwKnbr»nnea  Bant  tob  Knpferoiyd  ttbetsogeo,  taib  beettsen 
wenn  sie  auch  dureb  Feilen,  Scbaben  v.  a.  w.  blank  gemadit  sind,  keine 
reine  Silberfarbe,  sondern  sind  destomebr  rSÜieh  weiss,  je  grösser  der 
Kupferzusatz  in  der  Legierung  ist.  Gleichwohl  wünscht  man  allen  Silber- 
waren das  schQne  Ansehen  /n  verschaffen,  welches  dem  feinen  Silber 
eigentümlich  ist.  Die-er  Zweck  wird  erreicht,  indem  man,  durch  ein 
Auflüsungsmittel,  von  der  äusseren  Oberfläche  der  Gegenstände  da&  in 
der  Legiemng  befindliehe  Knpfer  beseitigt  nnd  dadviib  bewirkt,  dass 
die  snrflokbleibende  sebr  dfbme  Bant  von  feinem  Sflber  die  wahre  Farbe 
des  Metalles  verdeckt.  Damit  jenes  AnflOsungsmittel  (der  Sud)  gebörig 
auf  das  Kupfer  zu  wirken  vermag,  muss  letzteres  durch  Glühen  oxydiert 
sein:  flfi^halh.  sowie  um  allen  Schmutz,  welcher  die  vollkommene  Wir- 
kung dcb  Sudes  verhindern  könnte,  zu  zerstören,  werden  die  Stücke  vor 
dem  Sieden  massig  und  kurze  Zeit  geglüht.  Nur  solche  Gegenstände, 
welebe  Elastidtlt  oder  Steifheit  behalten  sollen  (wie  die  dfinnen  Ubr- 
nffarblfttter  n*  m.  a.)  werden  nieht  geglflbt  Zum  Sieden  selbst  wird 
eine  säuerliche  Flüssigkeit  angewendet,  welche  wähl  das  Knpferoxyd 
aber  nicht  das  Silber  anflflsen  kann.  Mehrere  Zosammensetanngen  sind 
hieran  creeignet. 

Am  gewöhnlichsten  gebraucht  man  eine  Auflösung  von  Weinstem  (1  Teil) 
nnd  Koehtals  (9  Tttle)  in  Watter  (8S  bis  48  Teile),  wenn  man,  naebdem  ne 

in  einem  kupfernen  Gefätse  zum  K  jcli-m  erhitzt  ist,  das  Silber  so  l.iii<;.  liegen 
lätst,  bi«  es  beim  Uerautsieben  blank  erscheint.  Die  hierzu  erforderliche  Zeit 
ist  naeh  dem  Feingehalte  det  Silben  Tenohieden  und  beträgt  z.  B.  bei  0,800  Fein* 
gehalt  etwa  8  Minuten.  —  Sebr  wirksam  ist  zum  Weisssieden  die  verdünnte 
Schwefelsäure,  welche  man  aus  VitriolOl  und  Wasser  in  solchem  Verhältnisse 
suammennuscht,  da^ä  das  Gemisch  einem  sehr  scharfen  Essig  an  Geschmack 
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gleicht  (dem  Gewichte  nskch  uugcfähr  40  Teile  WMser  aof  1  Teil  VitriolAl).  ^ 
Das  eatire  schwefelsaure  Kali  ist  sehr  gut  anwendbar  und  wirkt  so  stark,  dam 
dewen  Auflösung  in  Wasser  gar  nicht  erwärmt  zu  werden  braucht. 

Durch  einmaligeä  Sieden  erlangen  die  Silberwaren  |?ewChnlich  noch  nicht 
die  genügende  Weisse.  Man  reibt  sie  daher  mit  feinem  Sande  (oder,  wenn  die 
Oberfläche  nicht  glatt,  «ondern  ^erziprf  niif  finer  Kratzbürste  von  Mwaring- 
draht)  ab,  glQht  sie  abermals  und  wiederholii  dm  Sieden.  Oft  wird  das  Glühen 
und  Steden  wogn  som  drittenmal  Torgenommen.  Arbeiten,  welche  matt  bleiben 
"pllen,  werden  vor  dem  zweiten  Sieden  mit  einem  Brei  aus  Wasser  und  Pott- 
asche (oder  gebranntem  Weinstein,  was  wesentlich  das  nämliche  ist)  bedeckt, 
ffefftfliit  and  in  Waeaer  abgelöscht.  Sieden  wird  sodann  auf  die  ^wöhn- 
nche  Weise  vorgenommen.  Die  Pottasche* w:rl?t  durch  ibrr  FdhiVkf^it,  Kupfer- 
oxjd  aufsttlösen,  und  verleiht  der  Metallfi&che  ein  gleichförmigeres  and  tchi}- 
neres  Matt. 

Statt  des  WeisssiedenB  wird  oftmals  das  Verfahren  an^^cwendet.  die  Gegen- 
stände aus  legiertem  Silber  mit  einer  galvanischen  Versilberung  zu  verseben, 
vas  bei  blank  gesoUiffenen  Sachen  tebon  deshalb  sieh  empfiehlt,  mil  in  dSeeem 
F^lle  das  TOigtagige  Olflhen  enpert  wivd. 

a  BM«n  «sd  VBrlMn  des  Ooldes,   Die  GoMarhaitea  betteben 

ans  einem  Gemische  von  Gold  nnd  Kxipf«:,  oder  —  noch  öfter  —  Gold^ 
Silber  und  Knpfer  (S.  71).  Bei  dem  während  der  Bearbeitnng  wieder- 
holt vorfallendea  Gltihen  oxydiert  sich  das  Kupfer  und  bewirbt  ein  'Tan- 
oder  braanschwarzes  Ansehen  der  OberflUche.  Vor  der  Vollendung  lier 
Gegenstände  muss  die  Oxyddecke  wegg^hafft  und  die  natürliche  Farbe 
der  Legierung  hervorgernfin  werden.  Dies  iet  die  Abeidit  beim  Sieden 
der  Goldarbeiten,  welches  gewöhnlich  mit  stark  Twdflimter  Salpetenftnre 
(Stftrkewasser)  vorgenommen  wird*  Man  kann  aeb  sbw  anch  der 
verdünnten  Sohwefeliäore  bedienen. 

Beide  Sänrfti  werden  mit  soviel  Wasser  gemischt,  dass  sio  die  Schärfe  eines 
suien  Essigs  erhalten.  Die  Arbdtstficke  werden  schwach  geglüht  and  nach 
dem  Erkalten  In  der  tanreB  Ilflaiigkeit  gekocht,  bic  de  gaas  rein  und  Uaak 

metallisch  erscheinen. 

Wenngleich  dnrrh  das  Sieden  ein  kleiner  Anteil  Kupfer  von  der 

OberflHche  des  legierten  Goldes  entfernt  worden  ist,  so  reicht  dies  doch 

nicht  hin,  nm  die  nattlrliche  Farbe  des  Metalles  wesentlich  y.n  verRndenu 

Diese  Farbe  ist  aber,  je  nach  Bescbaäenheit  des  Zusatzes,  hellgelb  oder 

rOUichgclb,  ja  oft  dem  EnpferrotMi  eimgenuasMa  nahe  kommend  (S.  73). 

Sehr  oft  wiU  man,  dass  die  ArbeitstOeko  mit  dieser  ihrer  natürlieben 

Farbe  erscheinen  sollen;  in  anderen  Fällen  dagegen  wird  gefordert,  dass 

das  äussere  Ansehen  der  Gegenstände  dem  des  feinen  (unlegierten)  Goldes 

gleiche,  welches  sich  durch  die  bekannte  hochgelbe  Farbe  ausr.eif^bnrt. 

Die  Behandlung,  durch  welche  dieser  Zweck  erreicht  wird,  heissl  das 

Färben  des  Goldes  und  besteht  darin,  dass  man  auf  der  Oberfläche  ein 

sehr  dünnes  HSntchw  reineB  Goldes  mengt*  Dies  gesohieht  aber  dordi 

die  Vsreinignng  zweier  Wirkongen,  indem  1)  von  der  Oberflftehe  dsr 

Goldarbeiten  ein  Teil  des  in  der  Legierung  enthaltenen  Kupfers  und 

Silbers  entfernt  und  2)  eine  sehr  feine  und  gldchmftssige  Sehidit  reinen 

Goldes  auf  diese  OberflUche  abgelagert  wird. 

Man  behandelt  in  dieser  Absicht  die  nach  obiger  Anweisung  gesottoien 
Ooldwaren  mit  einem  AeBOmngimittel  (Färbet  Goldfarbe),  weichet  nicht 
aar  Kapfer  nnd  Silber,  sondern  in  geringem  Matse  aneh  Gold  aufl<lien  kana^ 
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das  Gold,  welcLe!«  dufgelüät  worden  ist,  schlägi  gich  grösstenteils  wieder  auf 
die  Stücke  8elb»t  nieder,  in  ähnlicher  Weise  wie  ein  blanke«  Eiwnitflek  in  «aar 
knpferhaltif^en  FlatHsigkeit  sich  mit  Kupfer  bedeckt. 

Die  Farbe  der  Goldarbeiter  ist  nach  älterer  Art  ein  fein  gepulvertes  Ge- 
menge von  2  Teilen  Salp«tor,  1  Teil  KoolMals  und  1  Teil  Alann,  welches  ina> 
besondere  Weissfarbe  genannt  wird,  zum  rnterschiede  von  der  Grünfarhe, 
welcher  unten  gedacht  werden  soll.  Das  Oold,  welches  man  Aürben  will,  muss 
▼orher  gereiaüt  und  gesotten  werden,  llan  bringt  daher  in  einem  eisernen 
Gefäss  so  viel  Wa-Bet  ^'.um  Kochen  als  eben  nf^tig  ist.  -lie  'lolfhearp  zu  bedecken, 
•ftttigt  dasselbe  mit  Borax  und  1^  die  Gegenstände  hinein,  nimmt  sie  aber  so- 
^leioh  -wieder  heraus  nnd  glüht  sie  in  frischem  Koblenfener,  iQsebt  sie  rotglühend 
xn  Wasser  ab  und  siedet  eie  .«chliesslich  (am  besten  in  einer  bleiernen  Schale) 
mit  Terdünnter  Schwefelsäure  oder  (in  einer  Ponellanschale)  mit  verdünnter 
Salpetersäure,  wodurch  das  auf  der  Oberfläche  oxydierte  Enpfor  aufgelöst  wird. 
Man  reiht  sie  dann  auf  dünne  Platindrähte  und  bewahrt  sie  bis  cum  FUrben 
—  falb  dies  nicht  sü^leicb  Torgenommen  werden  kann  —  unter  reinem  Wasser 
auf,  um  allen  Schmatz  abzuhalten. 

Von  der  Farbe  nimmt  man.  das  sechsfache  Gewicht  der  darin  zu  behan« 
delnden  Goldware  (das  ist  kein  nnumstöpflichf^F  Verhältnis,  da  der  Bedarf  sich 
nach  der  Oberflächengrüsse  und  nicht  nach  tkiu  Gewichte  der  Gegenstände 
richtet),  übergiesst  sie  in  einem  ifdenen  Tople  mit  wenig  (auf  82  Teile  Farbe 
5  Teile)  Fluss-  odrr  Rogortwnsser  und  lässt  sie  aufw«>irh»>n,  stellt  den  Topf  auf 
Kohlenfeuer  und  lügt,  wenn  der  Inhalt  zu  steigen  anfängt,  etwas  Saitsäure 
vom  Eänbeitsgewiebte  1,16  (auf  25  Teile  Farbe  1  Teil)  unter  UmrQhren  hinzu. 
Da.";  Gemisch  i^t  nnn  rnm  Gebnuiche  bereit.  Man  senkt  dir'  an  dem  Platin- 
drahte hängenden  G^enstände  in  den  fortwährend  gelinde  kochenden  Brei» 
bewegt  tte  drei  Htnntmi  lang  darin  herum,  rieht  sie  heraus  und  begiesst  rie 
rasch  über  dem  Farbetopfe  mit  ein  wenig  heiswem  Wasser,  spQlt  sie  unverwellt 
in  einer  Kröaüeren  Menge  beiseen  Wassers  ab  und  bringt  sie  von  neuem  in  die 
Farbe.  IHeeee  AbspOIen  wird  Ton  Minute  tu  Minute  wiederiiolt  und  dae  Yer> 
fahren  in  beachrieoener  Weise  so  lange  fori£;e8et/.t,  bis  der  richtige  schöne 
Farbenton  zum  Vorschein  gekommen  ist.  Nach  dem  letzten  Spülen  legt  man 
die  Ware,  die  nun  hochgelb  und  matt  erscheint,  in  kaltes  reines  Waaser  und 
trocknet  sie  endlieh  mittels  erwärmter  feiner  ^igespäne  von  Buchenholx. 

Nach  dem  gegenw^rtj^r  üblicbeu  Tprfahren  besteht  die  Farbe  nur  ans 
Salpeter,  Kochsalz  und  L^alz.-äure.  Mun  nimmt  (auf  1  </  Goldware)  2  y  ülxjr 
Feuer  abgeknistertes  Kochsalz  und  4  g  Salpeter,  reibt  sie  trocken  gnt  zusammen, 
lät?t  sie  in  einem  irdenrn  Topfe  mit  ein  wenig  Wasser  kochen  und  rührt  so 
lange,  bis  das  Ganze  zu  einem  trockenen  Pulver  geworden  ist;  dann  giesst  man 
8  g  rMehende  Salzsäure  (Einheitsgewicht  1,165)  hinzu,  lässt  bis  zu  völliger 
Auflösung  und  sehr  merklicher  (durch  den  Geruch  erkennbarer!  Ki  t  wickelung 
von  Chioreas  sieden,  bringt  nun  die  Goldware  hinein  und  bewegt  sie  fleissig 
heroiD,  indem  man  rie  nur  roweilen  auf  rinen  Augenblick  hebt,  um  das  Berroir- 
kommen  der  hochgrlhpn  Farbe  zu  beobachten.  Gewrihnllch  nach  5  bis  6  Mi- 
nuten, während  die  Flüsngkeit  stetig  kocht  und  Chloingas  nebst  salpetrigsaurem 
Dampf  BufttSsst,  ist  das  (MsebBft  ▼ollendet:  man  sptlit  die  Oegensilnde  so  raseb 
als  möglich  in  zwei  Gefässen  mit  kochendem  Wasser,  unmittelbar  hernach  in 
einer  grossen  Menge  kalten  Wassers,  und  taucht  sie  endlich  noch  einmal  in 
remes  kochendes  Wasser,  damit  rie  brim  Herausrieben  schnell  -von  selbst  aV 
trocknen.  Wasser  während  des  Verweilens  der  Ware  in  der  Farbe  zuzusetzen, 
mnss  thnnlichRt  vermieden  werden,  ist  aber  nötig,  wenn  die  Masse  durch  das 
Einkochen  zu  steif  wird;  da*  zugefügte  Wasser  muss  jedenfalls  kochend  sein. 
Bie  gelöteten  Stellen  färben  sich  anfangs  schwärzlich,  werden  aber  naehber 
ebenfalls  gelb.  Gegenstände,  welche  vorher  glanzgeschliffen  waren,  kommen 
fast  völlig  glänzend  aus  der  Farbe  und  bedürfen  höchstens  einer  geringen  nach- 
tri^Uchen  Bearbeitung  mit  der  Kratzbürste.  Die  gebrauchte  Farbe  kann  nicht 
fin  zweiteonal  ugewendefe  w«tdeo,  wird  aber  wegen  ihres  Goldgehaltes  snrflck* 
gestellt. 

8ebr  stark  l^lertee  Gold  (unter  14  Karat  oder  0,588  fei»)  wird  durch  dia 
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V.  Abacbnitt. 


BehandluD^f  in  der  Farbe  sohwan  und  tmsiueHiiUeb,  liatt  sieh  daher  nieht 
ftrben,  weil  der  fSfrosse  Kupfergehalt  ein  Hindernis  ist. 

Der  chemische  Vorgang  beim  Färben  ist  folgender:  Der  Salpeter  wird 
dwch  einen  Anteil  Salzsäure  zersetst  und  entwickelt  Salpetersäure,  durch  deren 
Einwirkung  auf  einen  anderen  Teil  Salzsäure  Chlor  frei  wird;  dieses  verbindet 
sich  mit  Kupfer,  Silber  und  (told  Kupfer  und  Silber  bleiben  in  der  Flüssig- 
keit (welche  namentlich  durcii  dw  Gegenwart  des  Kochsalm  fähig  ist,  das  er* 
zeugte  Chlorsilber  zum  Teil  aufzunehmen);  das  Gold  aber  schlägt  sieh  grössten* 
teils  wieder  auf  die  Arbrit^^tiicke  nieder.  Ein  Goldgehalt  der  Farbe  ist  aemnacb 
wesentlich;  de&halb  enthalt  auch  die  gebrauchte  Farbe  eine  kleine  Menge  Gold, 
welches  darin  teils  aufgelöst,  teils  in  metalliacber  Gestalt  mechanisch  eingemengt 
ist.  Zuwt'üen  beträgt  die  M-Tige  des  Goldes  in  1  Z;?  alter  Furbe  ^  7  Man 
kann  daii»elbe  gewinnen,  indem  man  die  Farbe  mit  einer  kleinen  Menge  Königs« 
waner  ▼ermifleht  (nm  dae  nur  eiDgemengfee  Gold  anfkaKhen),  mit  Ninem  Waeser 
völlig  flüssig  macht,  filtriert  und  durch  Eisenvitriol-Auflösung  niederschlägt.  In 
dem  weissen  Bodensatze,  welcher  sich  in  der  (^brauchten  FarbeflOssigkeit  findet, 
iet  nebet  Koefaeals  und  Silpeter  eine  kleine  Hnge  ddonUbar  enthalten,  welches 
zurückbleibt,  wenn  dicwr  Bodaiiiati  duroh  Kochen  mit  vopdB&ntar  Schwefel- 
aäore  aufgelöst  wird. 

Die  sogenannte  Orflnfarbe,  welche  letzt  fast  ausser  Gebrauch  gekommen 
ist,  weil  sie  dem  Golde  leiclit  eine  ungleicne  und  fleekige,  wenngleich  übrigens 
sehr  Bchono  Farbe  erteilt,  hat  folgende  ZuBammensetrnnj?-  Drei  Teile  Salmiak, 
ein  Teil  Salpeter,  drei  i\jile  Grünspan  und  ein  Teil  i:.isenvitriol  werden  fein 
gepnlvert  und  gemengt,  mit  E.s8ig  zu  einem  Brei  angemaoht,  mittels  eines  Pin* 
sels  möglichst  gleichmässig  auf  die  Arhr^it  aufgetragen,  wonach  man  letztere 
bis  zum  Schwarzwerden  der  Masse  über  Koblenfeaer  erhitzt,  in  Wasser  ablöscht 
und  abapfilt. 

Die  gefärbtes  (>oldarhclten  erscheinen  —  wenn  die  Behandlung  gelungen 
iit  —  mit  einer  gleichförmigen,  feurigen  und  hochzeihen  Farbe.  Sollen  an  ge- 
ft^bten  OegensUbiden  eiiuelne  Teile  mit  der  natflrbchen  loteii  Farbe  des  legier- 
ten Goldes  sich  zeigen,  80  v.-nrden  dic^ül^en  abgceohabt»  wodnich  die  feine  Gold- 
haut von  der  Oberfläche  w^genommen  wird. 

Der  Zweek  dee  Fftrbens  «Ter  Goldwaren  Itann  aneb  dadnreh  erreiclit  werden, 
dass  man  dieselben  —  lun  h  Siedon  völlig  blank  gemacht      mit  einer  «ichwaclien 

Salvanischen  Vergoldung  versieht  (wovon  weiter  unten  gehandelt  wird); 
er  so  erhaltene  Goldflberzug  sitet  aber  weniger  fest  auf  der  Ware. 

D.  AtMiu   Behandelt  man  eine  FlBcbe  nur  Jmm  Teil  mit  dner 

das  Metall  angreifende&  FlttBrigkeit,  eo  Sndert  nur  dieser  Teil  eein  Aut- 

sehen.    Man  nennt  nnn  das  angedeutete  Verfaliren,  vermöge  wesaen 

Linien  und  Fignren  anf  die  Metallflftoben  geseichnet  werden  kOnneiii  das 

Ätzen. 

Im  allgemeinen  besteht  das  Verfahren  des  Ätzens  darin »  dass  man 
die  durch  eine  Zeichnung  zu  verzierende  oder  mit  Aofschriften  u.  B.  w. 
m  Yeneheade  Metailflftohe  mit  einem  dflnnen  Übennge  hanigen  oder 
ähnlichen  Stoffse  (Ätzgrnnd)  rmieht,  in  diesem  die  Züge  der  Zeich- 
nung u.  6.  w.  bis  auf  das  blanke  Metall  einreisst  oder  herausschabt^  und 
nun  eine  Flüssigkeit  einwirken  iSsst,  welche  das  Metall  auflöst,  ohne  deu 
Ätzgrund  anzugreifen.  Nach  dem  Wegnehmen  des  letzteren  erscheinen 
die  geatzten  Züge  matt  und  desto  mehr  vertieft,  je  stärker  die  Flüssig- 
keit {ddib  Ätzwaäser)  war,  und  je  lünger  sie  gefressen  hat. 

Der  gewöhnliche  Ätsgrand  wird  durch  Zusammenschmelzen  von  2  Teilen 
weisi^em  Wachs,  2  Teilen  Mastix  v.riä  1  Teil  Asphalt;  oder  3  Teilen  weissem 
Wache,  2  Teilen  Kolophonium  und  4  Teilen  Asphalt;  oder  4  Teilen  weissem 
Wachs,  4  Teilen  Aephalt,  1  Teil  echwaxiem  Peck  und  1  Teil  butgundischem 
Peeh;  oder  9  Teilen  weimem  Wache,  2  Teilen  Aiphalt,  I  Teil  cohwanem  Pech 
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and  1  Teil  burgundischein  Pech  bereitet  Der  leiu  gepulverte  Asphalt  (Juden > 
pech)  wird  eret  mgeietit,  naehdem  die  fibrigen  Znthaten  miteinander  flBssig 

geworden  sind.  Man  formt  Walzen  oder  Kugeln,  indem  man  die  Mischung  in 
warmes  Waater  gieast  und  darin  mit  den  Händen  knetet.  Zum  Gebrauch  wird 
ein  SMek  des  Ätigrundee  in  feine  Leinwand»  dann  noch  in  lockeren  Taft  ein> 
geschlagen  und  auf  dem  erwärmten  Metalle  mit  gelindem  Drucke  henimgef&hrt: 
die  geschmolzenf  Mu«!«?  «rhwitrt  hierbei  durch  die  f»'inen  Zwj<!phfnrilnmf'  der 
Leinwand  uüd  de»  iattes  und  überzieht  die  Metailtiache  mit  einer  dünnen 
Haanhicht,  welche  bmm  Erinlton  hart  wird.  In  einzelnen  ftUen  kann  man 
statt  de«  Atzgrundes  auggchliessJieV!  wcisaes  Wach»  anwenden,  namentlich  wenn 
die  Zeichnung, ^welche  man  zu  machen  hat,  keine  feineu  Zöge  enth&lt. 

Um  da«  Atswaaer  auf  die  eniblOaifeeB  Stellen  des  Metalles  mit  Bequem- 
lichkeit  fo  lanp^p  nh  nötig  wirken  zn  lassen,  faeet  man  den  betreffeii  len  Teil 
der  FüLche  mit  einem  Kande  Ton  Wach«  (dem  etwas  Terpentin  sugesetzt  ist, 
um  ea  knetbarer  zo  mneheB)  eia,  und  eebUttel  iBnerhalb  deaaelben  cne  Flfla^ 
keit  auf.  Nur  selten  wirr!  ee  angeben  oder  nötig  s^in .  oin  Arbeitstück  ganz 
mit  Ätagrund  zu  bekleiden  und  •■  in  das  Ätzwaaser  zu  legen.  Nach  Beendiguiu^ 
dm  Aiaent  apflit  man  die  Arbdt  wiederbolt  mit  reinem  Waieep  ab,  tMckuet  eie 
mit  einem  leinenen  Tuche  und  wäscht  den  Atzgrund  mittels  Terpentinöl  weg.  — 
Als  Atswaaaer  gebraucht  man:  a.  auf  Kupfer,  Meeting  und  Silber:  stark  mit 
Waaaer  frerdllnntei  Seheidewaaser;  b.  auf  Eisen  und  ^Uil:  eine  Mischung  von 
420  g  Wasser,  15  g  Atzendem  Quecksilbersubliroat,  1  g  Weinsteinsäure  und  16 
bis  20  Tropfen  Salpeternäure;  c.  anfOold:  mit  Waswer  verdünntes  KSnig^-wasser, 

Beim  Ätzen  feiner  Zeichnungen  in  Kupfer  ist  die  Anwendung  eines  nur 
aus  Sobeidewasser  (Salpetersäure)  und  Waaser  gemixchten  Ätzwaaaen  der  Er- 
fahrung nach  nicht  zweckmässig.  Weit  mehr  kann  folgende  Bereitung  empfohlen 
werden:  Man  löst  in  Scheidewasaer  so  viel  Kupfer  auf,  als  es  aufzunehmen  ver- 
mag, und  zugleich  bereitet  man  «ine  gesättigte  AnflSrang  Ton  Salmiak  in  Essig. 
Drei  Moaateilf  d»>r  Kupferauflösnng  vermischt  man  «odann  mit  i''rirm  Massteile 
dar  Salmiakauäüeung,  wodurch  eine  grOnliche  Flü^igkeit  entsteht,  welche  man 
klar  »bgieert  und  auf  die  mit  dem  waeberande  eingefiftaite  Eupferplatte  bringt, 
vrn  min  ip  durch  vorgirhtik'f  =  ZutrSpfoln  von  Sclieidewasser,  unter  gleichzeitigem 
Umrühren  mit  emer  Federfahne,  so  lange  verschärft,  bia  sie  in  hinlänglichem 
Gnde  Itst.  <—  Die  wtMentHcb  dni^b  Oebalt  an  8alpetfltidhiTe  wirkenden  At»> 
waseer  entwickeln  während  des  Atzens  Bläschen  von  Stickoxvdgaß,  welche 
fleissig  mittele  eines  Pinsels  oder  einer  Federfakne  entfernt  werden  müsaeu,  da* 
mit  me  Linien  gleichmässig  einfressen;  auch  itzen  aie  lesdit  mebr  in  die  Breite 
als  in  die  Tiefe.  Von  beiden  Fehlem  ist  das  nachstehende  zum  Gebrauch  auf 
Et:pfer  bestimmte  Ätzwasser  frei:  Man  nimmt  10  Oewichtsteile  rauchende  Sah- 
aäure  (f^inheitagewicht  1,19),  verdönnt  sie  mit  70  Gewichtstcilen  Wasser  und 
setzt  dazu  eine  siedende  Auflösung  von  2  Gewiehtltailen  chlorsaurem  Kali  in 
20  Gewicht*»teilen  Waaser.  Um  zart  zu  ätzen,  kann  man  dieser  Flüssigkeit  noch 
100  oder  200  Gewichtsteile  Waaser  beifügen.  —  Auch  eine  mit  Kochsalz  ge- 
Mttigte  AuflllmiBg  von  Eisenehlofid  eoU  cieh  acbr  gnt  tum  itam  dee  Kupfere 
«ignen. 

Zum  Ätzen  des  Stahls  gebraucht  man  ausser  der  oben  angegebenen  Flflssig- 
keit  noch  manebe  andere.    Sehr  empfohlen  wird  a.  B.  eine  Hisohnng  ana 

120  Gewichtetcüpn  Wninri-Pi-^t  von  80"-  fptatt  dessen  bei  sehr  dfinn  aufgctrap^i  nem 
Atigrund  48  Gewichtsteile  solchen  Weingeistes  and  72  Gewichtsteile  destil- 
lieran  Waaset«),  8  Oefwiehbitetlen  i«iner  Mpeteninre  tooi  Binheitagewicibt  1,21 
und  I  G.  '.vi(  Ijtsteil  kristall.  Salpetersäuren  Silbers  in  wenig  W  i  p-'r  gelöst.  Hier- 
mit  verwandt  ist  folgendes,  in  Frankreich  unter  dem  Namen  Glt/phoglne  er- 
fundene Ätsmittel:  Man  bereitet  drri  FIflasigkeiten:  a.  Voritswaeaer  dnreb 
Vermischung  destillierten  Wassers  mit  5%  chemisch  reiner  Salpetersäure  .vom 
Einheitegewicht  1,22  und  ein  Zehntel  Raumteil  Weingeist  von  (10 V»;  b.  Ätz- 
wasser aus  60  Gewichtsteilen  destiil.  Wasser,  30  Gewichtsteilen  Weingeist, 
12  Gewichtetoilen  der  erwähnten  Salpetenlan  und  1  Gewichtsteil  kristaliisier^ 
tem  salpeteraauren  Silberoxyd;  c.  Spülwasser  aus  3  Ramnteilen  deatill  Wixasers 
and  1  Raumteil  Weingeist    Die  vorgezeichnete  und  mit  einem  Wacharande 
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Y.  Abcobnitt. 


aa^fasflto  Skablplstto  wird  sn«rtt  mit  Vo/Mxwnmw  ftbergotten,  irddiet  man 

eimge  Mimiten  (l.irauf  ^ehoii  ]^.-t ,  hin  pich  die  Striche  gleich infissi';  braun 
f&rbeQ|  dann  mit  äpölwawer  abgespült  und  mittels  eines  Blasebaiges  mögliohsi 
•ebneu  gatroelmel.  Hiernacb  giestc  man  wieder  YoiStiwasier  auf,  trad  erseM 
(lasaelbe  —  nachdem  die  Striche  braun  gef&rbt  erscheinen  —  durch  Ätzwapser, 
welche«  12  mm  hoch  stehen  soll.  Nach  4  bis  5  Minuten  langer  Einwirkung 
^während  welcher  man  den  sich  erzeugenden  feinen  Schlamm  nicht  eher  mittels 
eines  Haarpinsels  beseitipft,  als  wenn  er  die  game  Fl&che  gleichförmig  bedeckt) 
)^P'i1t  man  die  Platte  mit  gewöhnlichem  Wasser  reichlich  ab  nnd  bearbeitet  gie 
dabei  mit  dem  i^iaael  bis  zu  vollendeter  KeiniguiiR  uiler  Liuien.  Mau  giesst  ho- 
dann  von  neuem  Spülwasser  anf«  teocknet  wieder,  bringt  Vorfttcwaseer  und 
femer  an  dessen  Stelle  Ätzwapscr  darauf.  In  dieser  Weise  wird  fortp^  faliren, 
biä  die  gewünschte  Tiefe  der  Ätzung  erreicht  ist.  Platte  und  Ätsüüa^igkeiten 
sollen  die  Temperatur  Ton  18  bis  19°  C.  haben.  —  ESne  Avflftaung  ron  2  Teilen 
Jod  untl  5  Teilen  Jodkalium  in  40  Teilen  Wasser  fzn  rartfn  At/unpen  mit  fer- 
neren 4U  Teilen  Waaser  verdünnt)  wird  zum  Atzen  de«  Stahls  empfohlen,  möchte 
aber  für  allgemeinere  Anwendung  zu  teuer  tein. 

Wenn  man  einzelne  Stellen  einer  geätzten  Zeichnung  noch  tiefer  ätzen 
will,  80  irftgt  man  anf  die  dabei  zu  schonenden  Teile  —  nach  sorgfältigem  Ab- 
■pfilen  mit  Wasser  und  Abtmcinaen  durch  wmebes  Löschpapier  —  mittels  dee 
Pinsels  einen  Deckgriind  auf,  und  setzt  das  Atzen  fort.  Der  Deckgrund  oder 
Peokfirnis  kann  am  einfachsten  durch  Auflösen  des  gewöhnlichen  Ätsgrondes 
in  wenig  Terpentinöl,  dargestellt  werden. 

Galvanische  Ätzung  (Ätzen  durch  Glalanismus) *)  ist  ein  wahrscheinlich 
ganz  zu  entbehrendes  Ätzverfahren»  dessen  vetteilhafter  Erfolg  bestritten  wird. 

Zuweilen  beal>sichtigt  man,  Verzierungen  oder  An&chriflen  durch 
Atzen  dergestalt  hervorznbringen ,  dtic's  sie  ^.^iKnzend  nnd  etwas  erhaben 
anf  mattem  Gninde  erscheinen:  insbesondere  ist  dieses  Verfahren  für 
Stahl  (bei  feinen  Messern,  Scheren,  Rasiermessern,  Säbel-  nnd  Degen- 
klingen) sehr  im  Gebrancih.  Zur  Verfertigung  solcher  Gegenstinde 
(welche  danfttsierte  Arbeit  gmaant  werden)  mxm  die  Stahlflitehe  sa- 
nächst  fein  poliert  nnd  durch  Reiben  mit  Kalk  und  Braontweiti  von  alleiii 
Fette  befreit  werden.  Dann  schreibt  oder  zeichnet  man  auf  dieselbe  mit 
einer  dicken  Aufl^isum/  df«  At/trrnndes  in  TerpcnlSnÖl  und  bedeckt  glei- 
cherweise alle  tibngen  Stellen,  welche  plönzend  bleiben  sollen.  Setzt  man 
sodauu  die  Arbeit  den  Dämpfen  von  öaizsaure  aus,  bis  die  entbiösst  ge- 
bliebenen Teile  dee  StaUee  matt  geworden  and,  nnd  wSeeht  endlieh  den 
Atzgmnd  mit  Terpentinfil  ab,  so  ist  der  Zweck  erreidit  Zar  Entwiche- 
Inng  der  salzsauren  Dämpfe  giesst  man  auf  Kochsalz  in  einer  irdenen 
Schale  etwas  starke  Schwefelsäure  und  rührt  um;  die  StaUarbdicn  werden 
in  geringer  Entfernung  über  die  Schale  gehalten. 

Statt  des  ZeicbnenR  mit  aufgelöstem  Atsgrunde  kann  man  sich  für  feinere 
Darstellungen  (z.  B.  Landscbaftsbiider,  Teilstriche  nnd  Ziffern  stählerner  Maas- 
stabe  u.  g.  w.)  des  lithographischen  Überdruoices  bedienen,  indem  man  einen 
ganz  frischen  auf  Papier  gemachten  Abdruck  Ic?  Steins  auf  die  StahlflÄche  legt, 
anreibt  oder  anpresst,  nach  Enifttnnng  des  i'apiers  Wasser  aufbringt,  die  be- 
netate  Flache  mit  dtoner  Steindntekfarbe  einweist  (die  nur  an  den  fetten  Zttgeii 
haftet),  endlich  Stzt. 

Um  auf  Qegenständen  von  Meeüngblech  eine  feinkörnige  Oberfläche  (£ör< 
nnnff,  Graiaiernng)  hecmetellen,  boiandelt  man  dieeelben  ndt  SUven,  die 
mit  Zinkiala  fast  gesltligt  sind,  beist  dann  in  einm  Bad  ton  S  Schwefehiwew 
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1  Salpetersäure  und  tehr  wenig  KoduaU  blAiüc,  trocknet  in  warmen  Sä«eep&nen 
«ad  fitanielit  die  Oegenattade  mit  einem  dwdiiiobtigen  glaasloeen  (^Idfiniii. 

B.  BromiAreD.  Ifaa  T«n(eht  Uemntor  QrsprüagUeh  diejenige  Be> 
ImidHnig,  durch  welche  Gegeostlade  anB  Metall  (oft  aber  auch  am  Hots, 

Gipe  Q.  8.  w.)  der  Brome  —  d.  h.  der  Legierung  aas  Ku]>fer  und  Zinn 
—  im  Ansehen  ahnlich  gemacht  werden.  Doch  bezeichnet  der  technische 
Sprachgebranch  auch  manche  verwandte  Arbeiten  mit  flem  Namf»n  dea 
Bronzirens,  hei  welchen  es  nicht  eben  auf  eine  NachalmnuiL'  'iei  l'roii/e» 
sondern  überhaupt  nur  aui  i:<r2eugung  eineb  dUnuen  iarbigen,  das  An- 
Bchen  raMliftnend«B  oder  das  Anlaufen  imd  Beeten  iraarfaindemden  Über^ 
mgee  al^ieseben  ftL  Die  Wirkung  des  Bronnerene  beeteht  entweder:  in 
der  Darstellung  metallisch  glftnzender  OberflSchen  von  gelber  oder  anderer 
FarW;  oder  in  der  Hervorbringnng  einer  gelben,  brftnnlichen  u.  8.  w. 
Farbe  von  nnvollkomtoenem  «iTlanze  nnd  mehr  oder  weniger  Ähnlichkeit 
mit  der  durch  den  Eintlns  der  Luft  matt  und  dunkel  gewordenen 
Bronze;  oder  endlich  in  der  künstlichen  und  Bchnellen  Erzeugung  (auch 
in  d«r  bloaien  ttmehenden  Naebalumuig)  jenes  grflnea  Boilee,  wdchen 
Arbeiten  am  Brome  dnreb  die  jahrirandertelang  daaemde  Efnwirinmg 
der  WHtemng  allmählich  erlangen. 

Der  Zweck  wird  auf  chemischem  oder  auf  mechanischem  Wege  er* 
reicht.  Die  mechanischen  Verfahren  werden  weiter  nnt^»n  (nnter  TV)  Er- 
Qrtemng  finden,  von  den  chemischen  Bronziervertiahren  sollen  hier  die 
gebräncblichsten  angeführt  werden: 

1)  BQsten,  Standbildern  u.  dgl ,  welche  aus  Bronze  gegossen  sind,  benimmt 
man  gewöhnlich  vor  ihrer  Aufstellung  den  grellen  Metal^lanz,  und  giebt  ihnen 
eine  coatt-erf»  }>rf5uTiHrhp  Farbe,  wie  sie  durcli  das  Verweilen  im  Wetter  von 
selbst,  nur  la ii;_'s;uiiLi,  zuia  Vorttcheine  kommen  würde.  Zu  diesem  Zwecke  löst 
man  4  IVile  >uliuiak  und  1  Teil  Sauerkleesalz  in  210  Teilen  Essig  auf,  befencb« 
t--*  ra  t  dieser  Flüssigkeit  eine  weiche  Bürste  und  reibt  damit  so  lange  das 
üianke  Metall,  bis  die  bearbeitete  Stelle  ganz  trocken  ist.  Diese  Behandlung 
wird  mehrmals  wiederholt  und  gelingt  am  besten  bei  gelinder  Wlnue^  also  im 
Sonnenschein  oder  in  einem  mässig  geheizten  Zimmer. 

2j  Durch  Schwefelwasserstoffgafl  Iftsst  sich  ein  ähnlicher  Erfolg  erreichen, 
indem  die  Brome  durdb  Bildnng  von  Scbwefellcepfer  eine  branne  Ftobe  an- 
nimmt. Man  stellt  in  die-cni  FaVj;  für»  Rron7>?gusswaren  in  einem  T^Ts-rbloGRenen 
Räume  auf,  und  in  demselben  zugleich  irdene  Schalen  mit  einer  Auflösung  von 
Sebwefelleb«  in  dem  dreisiigfaehen  Gewidite  Wuser. 

3)  Eine  grauschwarze  Kronzierung  auf  kupfernen  Gegenständen  ent*iteht, 
wenn  man  diese  kurze  Zeit  in  eine  sehr  schwache  Scbwefelleber-Auflteung  legt» 
dann  in  reinem  Wasser  abspült,  abbürstet  and  abtrocknet. 

4)  üm  Kupfer  mit  einem  dauerhaften  und  schönen  bräunlich -grauen  Über- 
zuge zu  versehen,  vermengt  man  recht  innig  4  Teile  verwittertes  Glaul-ersalz, 
3  Teile  itiii  gepulvertes  iächwefelantimon  {Antimoniu/n  crudumj  und  1  Teil 
Bolzkohlenpulver,  trägt  dieses  Gemenge  nach  nnd  nach  in  einen  schon  rotglühm« 
den  hcBsiscnen  SchmeTztiegel  ein,  bedeckt  letzteren  mit  pinpm  Ziegelsteine  und 
wartet  bis  die  Mtutse  zu  schäumen  aufhört.  Dann  giesst  man  den  Inhalt  aus, 
fiberschflttet  ihn  in  einer  Porzellanschale  mit  Wasser,  fügt  Vt  Teil  Schwefbl- 
blumen  hinzu,  kocht  anhaltend  und  filtert  T-uletzt.  In  die  so  erhaltene  (nötigen- 
falls noch  mtt  Wasser  verdünnte)  Flüsaigkeit  taucht  man  —  nachdem  sie  zum 
Sieden  erbitst  ist  —  die  mit  feinem  Sande  nnd  verdünnter  Salistnre  abgerie- 
benen, auch  wohl  ]>olierten,  an  einem  Faden  hängenden  Gegenstände  wenige 
Augenblicke  ein,  worauf  sie  unversüglich  in  Wasser  gespült  und  abgetrocknet 
werden. 
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5)  Kupfernen  Gegenständen  erteilt  man  öfters  eine  gelblich -braune  oder 
rotbnnni»  Farbe  und  einen  raafteii  Ohaa  dudnreb,  daet  man  kttnetlieh  die 

Hilrlang  einer  dfiiuien  Luge  Kupft'rrjx\ dul  auf  ihrer  Ob' rflil'  he  veranlajüät.  Man 
nennt  diese  Art  Brousierung  Fatine  und  das  Verfahren,  wodurch  sie  hervor- 
gebracht wird,  patinieren.  Kupferne  GeAtie  werden  oft  anf  diete  Weiee 
bronziert  oder  patiniert,  um  ihnen  eine  genillige  rot- braune  Farbe  zu  geben, 
welche  leichter  rein  lu  halten  ist,  als  die  blante  metallische  Oberflache.  Bei 
kupferuen  (unrichtig  bronzene  genannten)  Denkmünzen  wendet  man  das  Bronzieren 
oder  Patinieren  immer  an,  weil  die  dadurch  erlangte  Farbe  aogenehmer  ist, 
als  die  kupferrote,  und  nicht  so  Ifirht  Klerken  annimmt  oder  Grflnspan  nnst»t?t 
Um  Gefääse  zu  bronzieren,  trügt  man  auf  dieselben,  nachdem  sie  ganz  blunk 

SMchabt,  mit  Bimsstein  geschli^en  und  allenfallH  mit  Tripel  iioliert  sind,  einen 
rei  aufi  Kolkothar  und  Wa^sscr  auf,  llUst  sie  trocknen,  erhitzt  sie  zum  Rot- 

C'~'ien  und  wischt  sie  wieder  rein  ab.  —  Oder  man  reibt  1  Teil  feine  Born- 
pelRjpftne,  4  Teile  OrOntpan  und  4  Tdle  Kolkothar  mit  etwai  Esiig  su  einem 
zarten  Brei,  bestreicht  damit  das  ^rcreinigto  Kupfer,  hAlt  e?^  -^o  lange  über  Stein- 
kohl^feuer,  bis  der  Anstrich  trocken  und  schwarz  geworden  ist,  wäscht  rein 
ftb  und  troelraet.  — '  Oder  man  J9tt  I  T^l  Iniitallidenen  ChrBntpan  nebet  1  Teil 
Salmiak  in  Teilen  Wasser  auf,  'ic^treicht  damit  das  blanKP,  "Ihm  pIm' n, 
Kohlenfeuer  zu  gleichförmigem  Anlaufen  erhitzte  Kupfergef&ss,  trocknet  es  üe* 
bvtmm  wieder  ab,  und  wtederholt  diesec  Verfahren  6  Ws  lOmal,  wodurdi  dae 
gelbe  Farbe  entsteht.  Um  diese  in  Braun  überzuführen,  gicbt  man  noch  etwa 
20  Anstriche,  diese  aber  ohne  Anwendung  von  Wärme.  Ist  der  gewünschte 
Ton  erreicht,  so  legt  man  das  Kupfer  in  reines  Wasser,  trocknet  es  nach  dem 
Herausnehmen  sehr  behutsam  ab  und  erhitst  es  schliesslich  Aber  einem  schWA* 
eben  Kohlenfeuer,  wodurch  die  Bronziemng  sich  befopfigt  —  Pi^  Verfabrungs- 
arten  beim  Bronzieren  der  Denkmünzen  bind  teilweise  ver»cineüen.  Folgendes 
Verfahren  liefert  mit  Sieberbeit  und  Leichtigkeit  eine  angenehme  gelblich-branne^ 
xnweilen  dom  Omngegelben  sich  nähernde  Farbe.  Man  löst  2  Teile  Grünspan 
nnd  1  Teil  ^ialmiak  in  Essig  auf,  kocht  die  Anflösung  in  einer  Porzellan-Schale 
unter  Absch&nmen,  bia  sich  kein  Schaum  mehr  erzeugt,  und  verdünnt  sie  so 
stark  mit  Wasser,  dass  sie  nur  einen  schwachen  n-'scbmark  behält,  auch  bei 
fernerem  Wasserzusatze  keinen  weissen  Niederschlag  mehr  fallen  l&sst  Nun 
wird  die  FlQsrigkeit  klar  von  dem  BodeneatM  abgegomen,  das  Oeflsi  aber  ge- 
reinigt. Sodann  wird  erstero  "^vieder  eingegossen,  so  schnell  wie  in'V'lich  zum 
Kochen  gebracht  und  siedend  über  die  zu  bronzierenden  Medaillen  geschüttet 
Diese  (welche  gani  rein  von  Fett  und  Schrnnts  lein  mteen)  hat  man  in  einer 
andern  porzellanenen  odor  kupTiTnen  Schale  so  auf  einen  hölzernen  oder  kupfer- 
nen Best  gestellt,  dass  nur  itir  Kand  auf  zwei  Punkten  aufliegt,  die  Flächen 
aber  tOU^  frei  stehen  nnd  der  Flüssigkeit  ungehindert  Zugang  g^tatten.  Man 
•etrt  das  uefäss  mit  den  MQnzen  ohne  Verzug  auf  das  Fena*.  damit  die  Flüssig- 
keit darin  nicht  erkaltet,  sondern  sogleich  fortfährt  zu  sieden.  Von  diMent 
Zeitpunkte  an  hängt  Jas  Gelingen  der  Arbeit  bloss  davon  ab,  dass  fieissig  uacli- 
gesehen  und  jedes  bronzierte  Stück  im  rechten  Augenblicke  herausgenommen 
wird.  Wie  lange  die  Stücke  in  der  kochenden  Fln^ifrkeit  verweilen  müssen, 
wird  durch  die  Stärke  der  letzteren  bestimmt,  welche  man  übrigens  nicht  leicht 
an  B(dir  verdünnt  anwenden  kann.  In  einc^r  »ehr  schwachen  Flflnigkwt  dauert 
zwar  die  Behandlung  länger,  aber  die  Bronzicrung  fallt  schöner  aus  und  sitzt 
fester,  auch  hat  man  nicht  nötig  zu  eilen  und  gei^t  nicht  in  Gefahr  die  Stücke 
KU  verderben.  Tai  dag^en  die  Plflangkeit  zn  stallt,  wo  haftet  die  Bromdemng 
nur  schwach  nn^l  rfibt  sich  «chon  Vrim  Alitrocknen  mittels  eines  leinenen  Tuches 
ab.  Die  vollendeten  Münzen  werden  (wenn  man  eine  grössere  Anzahl  logleich. 
behradelt)  mittele  des  Roetet  an«  deri9ehate  genommen  und  tdinell  in  em  ge- 
rilumiges.  mit  Wasser  gefülltes  GefS^s  gelegt.  Aus  die^^em  nimmt  man  sie  dann 
einzeln,  um  sie  auf  das  sorgfältigste  mit  reinem  Wasser  abzuspülen,  recht  gut 
abzutrocknen  und  endlich  mit  einer  weichen  trockenen  BQrste  zu  reiben,  wo- 
durch der  Glanz  vermehrt  wird.  —  Kocht  man  die  blanken  kupfernen  Münzen 
in  starker  Auflösung  von  chlorsaurem  Kali,  welcher  man  salpetcrijauns  Ammo- 
niak zugesetzt  hat,  so  entsteht  eine  angenehm  gelblich- braune  Bronzierung» 
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■welche  dnroli  ni^ohllPrif^e«  Frhitzen  der  gewaschenen  nnd  getrockneten  Stücke 
beliebig  dunkler  und  uiebr  rotbraun  (;(eaiacht  weiden  kann.  Büreten  hebt  die 
Ftfbe  bedeatandt  allein  matte  Teile  Terlieren  dabei  ihr  Matt. 

6)  Braune  und  schwarze  Bronsierunrr  de«  Meacings  (z.  B.  fOr  Au»zieh- 
TMohenfernrOhre  u.  s.  w.).  deigleichen  des  Kupten.  —  Wiamat  oder  Silber,  oder 
kopferhaltiges  Silber,  oder  nur  Kupfer,  lOet  man  in  lo  viel  Salpetersäure  anf, 
das«  von  letzterer  ^in  f^herachuaa  vorhanden  ist.  Mit  einer  dieser  AuflGtungen 
bestreicht  maOf  nachdem  sie  mit  ?iel  B^nwaaaer  verdünnt  worden  i«t,  das 
Itelall,  welcbee  Meranf  bii  «am  gliislidien  AbtroekiieB  und  Sehwannrerdeii  er- 
hitzt wird  Dann  r^ibt  man  die  noch  warme  Oberflilche  mit  einem  trockenen 
Leder  oder  einer  Bürtte»  oder  mit  wachabeetrichenem  weichen  LOaohpapier  und 
nitotai  mit  einem  wollenen  Tnebe.  Starke  Salpeteninie  allein  kielet  oiniidbeii 
Dienst  wie  flalpetersaure  Kupferauflösung.  Die  Farbe  der  Bronzierung  ist  bei 
Anwendung  von  Wismut  tiefbraun,  von  Silber  oder  Kupfer  schwarz.  In  iedem 
Falle  kann  man  sie  in  Dunkelschwarz  dadurch  verändern,  dass  man  nacnträ^ 
lieh  die  Gegenstände  etwa  eine  halbe  Stunde  lang  über  ein  Geßss  legt,  wenn 
sich  eine  starke  Schwefelleberauflr.sunf»  <^ur  ReHchleunigung  det  Erfolge«  allen- 
falls mit  eiuer  kleinen  Beimiecbung  vou  Salzsiiure)  beündet.  —  Eine  haltbare 
biainia  Ikonzierung  ffir  Messing  ist  folgende:  Üan  löst  1  Teil  kristallisierten 
GrBnspan  nebet  1  Teil  Salmiak  in  2r("  Teilen  Walser  auf,  und  bereitet  ausserdem 
eine  gleiche  Auflösung  mit  6üO  Teilen  Wasser.  Das  Measing  wird  2  bis  3  Minuten 
lang  mit  der  ersten  Flüssigkeit  bestrichen,  worauf  es  grün  wird.  Nun  hält  man 

Ober  ein  nicht  zu  >tnrVe~  Kolilenfeuer,  bis  ps  mit  Kupferfurbe  anläuft,  be- 
streicht es  mit  der  zweiten  (schwächeren)  Flüssigkeit,  läsat  es  abdunsten  und 
wiedarholt  Bestreidien  und  Erwinnen  10  lA»  25mal,  bie  endlich  die  utfange 
olivengrflne  Farbe  gänzlich  in  ein  gleichmJlgsigea  Braun  nbergeganp^^r.  i-t. 
Flecken,  die  sich  etwa  während  der  Arbeit  zeigen,  sind  sogleich  mit  feinem 
Ziegel  meU  abnireiben. 

7)  Braune  Bronzierung  für  Zink.  —  Aus  Zink  gegossenen  Vasen,  Bildsäulen, 
Bfisten  u.  s.  w.  giebt  man  eine  schwarzbraune  Bronzierung  durch  Bettreichen 
Bit  KopferritrioTanflOenng.  Werden  hierauf  die  hervorragendsten  Stelleii  an- 
haltend mit  einem  wollenen  Lappen  gerieben,  so  nehmen  sie  einen  kupfeiTOten 
Glanz  an,  der  die  Ähnlichkeit  mit  wirklicher  Bronze  erhöht  —  Die  Auflösung 
des  Grünspanes  in  Essig  erzeugt  ebenfalls  eine  brauchbare  braune  Bronziernng. 
—  LOet  man  Kupferehlorid  (durch  Auflösung  von  Kupferasche  in  starker  Salz- 
dlnre.  Abdampfen  und  Kristallisieren  bereitet)  in  sehr  viel  Wasser  auf,  und  be- 
handelt damit  das  Zink  durch  Einlegen  oder  Bestreichen,  woraut  Erwilrmeu, 
Bunten,  Spttlea  In  Warner  and  Abttoeknen  folgt»  ao  entsteht  eine  braune, 
sc >i  warzbraune  oder  T  raunschwarze  Bronzicrung,  je  nach  der  Stärke  der  Knpfer- 
audu^ung  und  dem  Wärmegrade.  Die  Farbe  ist  dagegen  kupferrot,  wenn  man 
eine  AuflOrang  von  Chlorknpfer  in  Salmiakgeitt  anwendet,  und  sie  zieht  ine 
Gell'e,  wenn  eine  mit  Essig  versetzte  Anflnpunfr  r!es  Chlorknpfers  in  Wasser  ge- 
braucht wird.  —  Die  schönste  Bronzierung  nehmen  diejenigen  Zinkgussartikel 
an,  deren  Metall  mit  8  bii  10*/o  Kopfer  und  1%  GjtiiNieen  gemiteht  itt. 
Bestreicht  man  (iie  bronzierten  Zinkgegen8t5nde  mit  einer  sehr  verdünnten  Auf- 
lösung dee  Chlorkupfers  and  läset  sie  rahig  an  der  Loft  trocken  werden,  so  be- 
kommen eie  naeh  and  nach  dne  grflne  Ansehen  der  Antikbronie. 

8)  Schwarze  Bronzierung  für  Zink.  —  In  1  ik^^  Weingeist  werden  100  y 
Antimonchlorür  (Spiessglanzbutter)  aufgelöst,  dazu  setzt  man  50  g  Salzsäure; 
der  Gegenstand  wird  mit  di^er  Flüssigkeit  bestrichen,  sogleich  wieder  abge- 
wischt, nochmals  bestrichen,  an  einem  warmen  Orte  ao  eeheell  wie  mOglidi  ge- 
trocknet, endlich  mit  Leinölfirnis  a>>geneben. 

9)  Oxydiertes  Silber  werden  talschlich  solche  Silberwaren  oder  versil- 
berte Gegenstände  genannt,  welchen  durch  Überziehen  mit  einer  zarten  La^ 
Schwefel ?i1^ier  eine  dunkelgraue  Farbe  erteilt  ist.  Man  legt  die  fertig  gearbei- 
teten und  polierten  Stflcke  in  eine  sehr  schwache  Auflösung  von  Schwefeileber 
in  Wasser,  wozu  etwas  Salmiakgeist  gemischt  ist,  oder  in  sehr  verdOnnte» 
.S^hwefelarRrnnriinm,  Rptllt  sie  nach  Erscii*  irif  n  des  gewünschten  Farbentones  in 
reinem  Wasser,  trocknet  sie  und  vollendet  sie  durch  Glanzschleifen,  welches  dei^ 
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Überzug  bei  gehöriger  Behutsamkeit  gut  verträgt.  Besonders  neben  goldenen 
Bestandteilen  auf  Schmucki^achen  erzeugt  die  so  hervorgebrachte  graue  Farbe 
flilie  sehr  ge tüllige  Wirkung. 

10)  Die  Antik- Bron?*»  f^rüne  Patine),  d.  h.  der  aus  koblen(»ftnr»?m 
Kupferoxjde  bestehendb  dichte  grüne  liest,  welcher  die  antiken  bronzenen  Kun^t- 
irtnce  auszeichnet,  wird  in  seiner  ganten  Sohdnheit  nur  durch  sehr  lange  fort- 
dauernde Einwirkung'  ler  Atmoepn&re  hervorgebracht:  hundert  Jahre  reichen 
nicht  hin,  um  eine  neue  brontene,  im  Freien  stehende  Bildsäule  damit  zu  be- 
kleiden. Man  sucht  deshalb  durch  chemisohe  Ifittel  einen  ihnliehen  (freilich 
minder  sch'nHni  Cberzut:  arlirieli  m  erzeugen,  ;nn  neuen  Kunstwerken  pitLiir^r- 
massen  das  geschätzte  altertümliche  Ansehen  zu  geben»  und  nennt  diesea  Ver- 
fehreD  ebettnUs  patinieren  {wwf^.  8.  880).  vonohriften  hienu  giebt  es 
mehrere.  Man  löst  z.  B.  1  T^^il  Salmiak,  3  Teile  gereinigten  Wein -t-  in  und 
4  Teile  Kochsalz  in  12  T^len  heisseu  Wassers  auf  und  yerraischt  diese  Flüssig- 
Mt  mit  8  Teilen  einer  LOtmig  von  salpetersanrem  Knpferosjd,  weldie  da« 
Einheitsgewicht  1,1  hat.«  Diese  zusamrui  ngi  =«etzte  Beize  wird  wiederholt  auf  die 
an  einem  etwas  feuchten  Orte  befindliche  Bronse  gestrichen,  wodurch  sich  in 
kanser  Zeit  ein  giflner,  fett  anhängender  Überzug  bildet  Um  den  fimisartigen 
Glanz  heryorzubringen,  wel(diar  dem  grünen  Roste  der  schönsten  untiken  Bronzen 
eigen  ist,  erhitzt  man  die  nach  Torstchender  Anweisung  gebeiaten  Stücke  und 
reibt  mittels  einer  steifen  Bürgte  Wachs  ein. 

Nach  einem  andern  Verfahren  wird  der  Gegenstand  snent  mit  einer  sehr 
Terdflnnt«n  Auflösung  von  salpetersaurem  Knpferoxyd,  welcher  man  eine  »ehr 
kleine  Menge  Kochsalz  zugaetzt  hat,  mittels  eines  Pinsels  betupft  (nicht  be- 
strichen), abgebürstet,  hierauf  mit  einer  Aufl^^sung  von  2  Teilen  Kleesalz,  9  Teilen 
Salmiak  und  189  Teilen  Essig  gleichfalls  betupft  imd  abgebürstet.  Diese  Be- 
handlung wird  oft  wiederholt;  nach  etwa  acht  Tagen  bat  da«  Stück  eine  braun- 
grflne  Farbe  angenommen»  und  in  den  Vertiefungen  sitet  dne  bUn«grllne  Patina 
■0  fe-t  daran,  dass  sie  das  Bürsten  aushalt  und  die  Witteruntr  vertragt 

Weitläutig,  aber  von  ffatem  Erfolge  ist  das  für  kleine  Stücke  anwendbare 
Verfuhren,  eine  grosse  weitnaliige  nasehe  mit  gefügtem  Salswasser  an  fUlen, 
Kohlensäure -Gas  hineinzuleiteo,  bis  dieseb  fast  alle  Flüssigkeit  verdrängt  hat, 
dann  die  Flasche  aufrecht  zu  stellen,  den  blankgemachten  und  mit  einer  Mi- 
•ehnng  ans  gletdiviel  Essig  nnd  Wasser  benetsten  Gegenstand  hineinanhängen, 
den  Uals  zu  verstopfen  und  zu  verkitten,  endlich  das  Ganze  sich  selb^^t  zu 
flberlaasen.  Zar  genügenden  Wirkung  sind  hier  mehrere  Wochen,  ja  Monate 
erforderlich. 

F.  Brilnieren  oder  Braunmachen  dea  Eiaena.  Manchen  Eisenwaren,  vor- 
züglich aber  den  Läufen  der  Schiessgewehre,  erteilt  man  eine  braune  Farhe, 
sowohl  zur  Verschönerung,  als  una  sie  vor  Rost  zu  schützen.  Am  schönsten 
werden  durch  das  Braunmachen  die  damassierten  Läufe  (S.  40),  weil  unter  der 
brnMnrn  Farbe  die  hellen  nnd  dankein  Linien  der  Damasnerang  deutliidi  her* 
Torschimmern. 

Die  braune  Farbe  wird  auf  dem  Eisen  wesentlich  dadurch  erzeugt,  dase 
man  die  Oberfläche  durch  künstliche  Behandlung  gleirl:rn;t?<ig  nnd  dünn  mit 
einer  Lage  Rost  bedeckt,  welche  fest  anhängt,  und  —  besonders  wenn  sie  stark 
geglittet,  mit  Firnis  oder  Waobs  eingerieben  wird  —  die  Binwirlrang  der  Feneh* 


bntter  <(%]or» Antimon) ,  welehe  daher  im  Handel  luweilen  unter  dem  Namen 

englisches  Bronzirsalz  vorkommt,  vermischt  sie  mit  etwas  BaumOl,  streicht 
sie  dünn  und  gleichmässig  auf  das  gelinde  erwärmte  Eisen  und  setzt  letzteres 
einige  Tage  der  Luft  ans:  küner  oder  länger,  nach  Beschaffenheit  der  Witterung. 
Der  braun  gewordene  Lauf  wird  gereinigt,  mit  Wasser  sehr  sorgfältig  abge- 
waschen, getrocknet,  endlich  mit  «lern  Polieretahle  geglfittet,  auch  wohl  mit 
weissem  Wachs  eingerieben  oder  mit  einem  Weingeist- Firnisse  au.-?  Schellack 
nnd  etwas  Draehenblnt  überzogen. 

Benetzt  man  den  polierten  Gewehrlauf  .schwach  aber  gleichft'irraig  mit  sehr 
verdünnter  ^aipetersüure  (z.  B.  1  Teil  Scheidewasser  auf  100  Teile  Wasser), 
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liest  ihn  im  Sonnenscheine  un  1  I^iiftzuge  abtrocknen,  wiederholt  dies  dreimal, 
putst  dann  den  lose  anhängenden  Boct  mit  einer  iSiaendrabt-KratabArtte  ab, 
«menert  fcwner  das  Befenohten,  Troeknen  nnd  AbkratMM  in  denelben  Weiee: 
»o  entitteht  nach  unc^  nach  eine  feste  und  «chöne  braur  e  F.irbung.  Um  diese 
dunkler  zu  machen,  Kobraucbl  man  zur  Fortsetzoog  der  Arbeit  eme  Aoflösung 
▼OB  salpeteiMiafem  Suberoxyd  in  dem  SOOfaohen  G««riebte  deitillierten  Waners, 
womit  man  ebenso  verfUhrt  wie  vorher  mit  di  r  Salpetersäure.  Durcli  mehrere 
Antthche  mit  der  SilberauflCeong  kann  suletait  die  Farbe  bie  fast  som  Schwarzen 
sebracht  werden.  Den  Sohliue  mnohi  man  jedenfiüb  mit  der  Reinigung  durch 
die  Krntnblliile  und  Einieibung  einer  sehr  geringen  Menge  Waehs. 

Ein  iinrlerea  Verfahren  i^t  fol^^endes:  1  'I'eil  SVlicidewasser,  1  Tril  vfi-fi?^- 
ttir  balpetergeist,  2  Teile  Weingeist,  d  Teile  Kupfervitriol  in  (j4  Teilen  Waiuer 
anfgelOit  nnd  2  Teile  EiiaenehbridlBennf  tob  1,^  Binb^tffgewiebt  werden  so* 
«am  menge  mischt.  Man  benetzt  den  Lauf  (der  durch  Abreiben  mit  Kalk  gut 
Ton  Fett  gereinigt  sein  muw)  mit  dieser  Flfiasigkeit,  lämt  ihn  an  der  Lnlt 
trocknen,  reibt  ihn  mit  einer  Msendraht>Sjratabtlnite  krftftig  ab,  und  wiederholt 
da»  Benetzen,  Trocknen  und  Abkrat2en  mehrmals.  Da  nur  diejenigen  Teilchen  des 
Rostes  und  des  (aus  dem  Vitriol)  auf  das  Eisen  niedergefallenen  Kupfers  darauf 
bleiben,  welche  der  Reibung  der  Kratzbflnte  widerstuiden  haben,  so  hält  die 
braune  Farbe  sefar  fest.  Der  Lauf  wird  enletst  mit  heiesem  Waaser  at^wnadien, 
abgetrocknet  und  mit  einem  Polierstahle  gegl&ttet. 

Mao  kann  auch  1  Teil  zum  Trocknen  abgedampftes  Zinkcblorid  mit 
S  Teilen  Kupfenritriol  in  48  Teilen  Wasser  lösen,  die  FIflssigkeit  nötigenfalle 
diir  h  einige  Tropfen  Salzsäure  völlig  klar  machen,  oder  4m:il  mit  einem 
LÄppcheu  aufstreichen,*  das  füseu  abwisdien,  und  ferner  im  L*aufe  von  3  bis 
4  t^tfiTfB  neoh  etwa  10  Anelridie  ff^ben,  von  welchen  man  einen  jeden  nach 
don  Trocknen  abbürstet,  bevor  der  folgende  gegeliCn  wird. 

Eine  Auflösung  von  Eisenvitriol  im  22 fachen  Gewichte  Wasser,  versetzt 
mit  einigen  Tropfen  Salpeteräther  und  Schwefeläther,  wird  iu  Paris  zum  Braun- 
naebm  angewendet»  wirkt  aber  sehr  langsam;  tDiu.  kann  die  Wirkung  be- 
«•chlennif^en,  indem  man  eine  grOssere  Menge  Salpeterätber  oder  ein  Zehntel  vom 
Gewichte  des  Eisenvitriols  Salpetersäure  (gewöhnJiches  Scheidewasser)  zusetzt. 

Sehr  branchbar,  am  Eisen-  odw  Stahlsaeben  eine  echOne  mattgraue 
Farbe  zu  erteilen,  ist  das  nachstehende  Verfahren:  Man  Mst  2  Teile  kri-stalli- 
siertes  Eiseuchlorid,  2  Teile  Smesaglanabutter  nnd  1  Teil  Gallassftore  in  mög- 
liehst wenig  (4  bis  5  Trilen)  Wasser  auf  und  reibt  mitteb  eines  Sehwammes 
die  Eisen-  oder  Stahlwaro  mit  dieser  Mischung  ein.  Alsdann  lügst  man  ra-  ler 
Loft  trocknen  und  wiederholt  diese  Behandlung  mehrmals.  Zuletzt  wird  mit 
Wasser  abgespült,  getrocknet  und  mit  Leinölfirnis  abgerieben.  Die  Farbe  Allt 
desto  dunkler  aus,  je  öfter  und  länger  das  Einreiben  mit  obiger  Flüssigkeit 
«stattgefunden  hat.  N(')tjg  i»t  zum  Gefingen,  dass  die  in  Anwendung  gebrächte 
Spidttüglanzbutter  nicht  flüssig,  aoudem  fest  war. 

Ein  schöner  und  haltbarer  schwarzer,  sicher  vor  Rost  schützender  Über- 
zog  ist  mittels  der  nachfolgenden  vier  Flüssigkeiten  hervnr7nhringen :  No.  1  Auf- 
löeiiag  von  Quecksiibersublimat  und  Salmiak;  Ka2  Auilösung  von  Eisenchlorid 
nnd  Knpfervitriol,  gemischt  mit  Salpetersäure  nnd  Weingeist;  No.  8  AnflOsong 
von  Eisenchlorid  und  Eisenchlorür,  i^^lrichfallg  mit  S-alyet-ersäure  und  Weingeist 
▼ermischti  No.  4  sehr  verdünnte  Auflösung  von  Schw^elkaliom.  Man  tränkt 
einen  Schwamm  aehr  sehwaeh  mit  No.  1,  bestreieht  den  gehörig  entfetteten 
Gewehrlauf,  und  wiederholt  dies,  nachdem  die  entstandene  Oxydltruate  getrock- 
net, mit  zerstossenem  Hammerschlag  abgerieben  und  mit  Leinwand  rein  abge- 
wischt ist.  Dieselben  Behandlungen  sind  nach  federn  der  folgenden  AnatricBe 
Torzunehmen.  Zunächst  werden  mehrere  Anstriche  mit  Ko.  2  gegeben,  dann 
ein  reichlicher  Anstrich  mit  No.  S.  Trocken  geworden  wird  nun  der  Lauf  etwa 
10  3ilinuten  lang  in  kochendea  Wasser  gelegt;  ferner  abgewischt,  wieder  mehr» 
mals  mit  No.  S,  einmal  stark  mit  No.  4  bestrichen,  getrocknet,  n merdings  in 
kochendes  Wasser  getaucht,  abgewischt,  einigemal  mit  der  Flüssigkeit  No.  8 
(die  mau  jetzt  stufenweise  mehr  mit  Wasser  verdünnt)  benetzt,  getrocknet,  mit 
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'  ein  wertio;  niirenöl  aberwischt,  in  Wa«ter  Ton  60*  GL  getftnoht,  MhUfliilMh  nii 

Wollenzeug  stark  gerieben  und  schwacb  geölt. 

G.  Bower-Barffs  Roatschutzhülle  besteht  au«^  magnetischem  Eisen- 
oxydnl.*)  Die  Anwendung  desselben  hat  man  wohl  mit  dem  entsetz- 
lichen Xamen  luoxydationa verfahren  belegt.  Man  gewinnt  die  HdUe 
auf  folgendem  Woge: 

SdunMeiMnie  vbcI  polierte  8tfthlgegei»tiiide  werden  dem  Bbflon  Uber- 
hitzien  Waaaerdampfet  ausgesetzt,  wodurch  bei  genügender  Temperatur  Mag- 

netoxydoxydii!  'ind  Wasser  entsteht  (Barff).  Grössere  Gegenstände,  inabesondere 
solche,  welche  aus  kohlenstoSreioberem  Qutseiten  bestehen,  werden  in  einem  bier- 
fDjr  bMOBden  gebauten  Ofen  abweehielnd  ^  40  Minuten  eanem  MnentoffhaUagea 
Kolilensäurestrom,  dann  aber  (unter  Absperren  de^  T.nftzutritts)  20  Hinat«o 
einem  Kohlenoxydgasatrom  (welcher  das  gebildete  Oxyd  zu  Maffnetoxydoi^al 
xediuiert)  ansgesetst  (Bower).  Wirksamer  ist  die  Verbindung  beider  Bduml- 
Imigiiweifen.  Der  Schutz,  welchen  diese  Schicht  gesen  Verrosten  gewihrt,  nt 
ein  weitgebender;  die  OberflAehe  der  Sobicht  bat  «n  dem  Auge  aagenduiNi 
Aussehen. 

2.  Erzeugen  glatter,  t>ezw.  glänzender  Oberlläelien  auf  meelia- 

nisehem  Wege. 

A.  Miaben.   O^genstSiidaa  am  waiehan  Malallen  vendiaiR  min 

oft  das  blanke  metallisdie  AnBeehen  und  elmea  gawissen  Qlani  durch  Ab- 
Bcbaben  der  Oberfläebe  mit  scharfen  stähleman  Warkxaageiiy  wodoreh 

sarto  Späne  weggenommen  werden  (I,  384). 

Die  Kupferschmiede  bedienen  sich  dieses  Verfiihrens,  um  von  manct^r 
ihrer  Arbeiten  den  OlOhspan  abzonehmen  und  die  Oberfläche  derselben  blank 
sä  machen.  Die  Sehabeieen,  welebe  biersu  gebraneht  werden,  haben  teilt 
eine  gerade,  teils  eine  krumme  Schneide  und  stecken  in  ziemlich  langen  höl- 
zernen Stielen,  damit  man  sie  leicht  in  das  GefSss-rnnere  einführen  kann.  — 
Von  den  ZmugiesBern  werden  solche  Gegenstände,  weiche  nicht  rund  sind,  also 
nicht  auf  der  Drehbank  abgedreht  werden  kOnnen  (z.  B.  LOffel,  eckige,  ovale 
'ind  f^e-rhweifte  Oefässe  u.  s.  w.),  durch  Schaben  mittels  stählerner  Klingen  (den 
ZiehkUngen  der  Tischler  (I,  391)  gleichend)  glatt  und  glänaenii  ffemaeht;  des- 
selben Werksenget  bedienen  «idi  ^e  Orffel&ner  vom  Glatteehaben  ihrer  ge- 
ooesenen  Zinnplatten  nadi  dem  Abhobem»  beTOr  sie  dieielben  polieren.  — 
Manche  einfacne  Messin pgasswaren  werden,  wenn  ihre  Gestalt  es  erlaubt,  ge- 
schabt (statt  abgefeilt),  z.  B.  Thür-  und  Fenstergriffe,  Si^lüssellochschilder  a.  s.  w. 
Der  Sehaber  —  eine  Irarie  stUiterne  KUn^  mit  etwa  8  em  breiter  (gerader 
oder  schwach  bogenförmiger)  Schneide  —  ist  hier/u  nn  pinem  gegen  60  <t« 
langen  eisernen  Hebel,  \b  bis  90  cm  von  dessen  Drehpunkt  entfernt,  an^bracht 
Der  Drehpunkt  wird  durch  Einhängen  des  hakenförmigen  Hebelendes  in  einea 
am  Werktische  befindlichen  Ring  gebildet.  Mit  der  rechten  Hand  fasst  und 
bewegt  der  Arbeiter  den  Hehf»1  :m  seinem  anderen  Ende,  an  welchem  ein  höl- 
lemes  Heft  sitst;  mit  der  Linken  hält  er  ein  gegen  die  Kante  des  Werktiscbe» 
aeetStftes  Holl,  anf  welehem  das  ArbeitsHlelr  unter  dem  Sebaber  ftstlisgt.  — 
In  den  Werkstätten  der  Gold-  und  Silberarbeiter  ist  das  Schaben  eine  sehr  all- 
gemein gebräuchliche  Behandlonp,  welche  dazu  dient,  von  den  befeilten  Arbeit- 
stäcken  die  Feilstriche  wegzunehmen,  bevor  man  zur  ferneren  Glättung  ^er 
Oberiliefaen,  darch  Schleifen,  Übergeht.  Die  Schaber  sind  von  Tertehiedener 


»)  Z.  d.  V.  d.  I.  1883,  S.  804  m.  Abb.;  1884,  S.  142.  S.  507. 
D.  p.  J.  1879,  233,  BS;  1880,  Si7,  882}  1881,         44  m.  Abb.;  18SS» 
245,  292  m.  Abb.;  18»l,  254,  162. 
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Art.  Für  grössere  Silberarbeiten  sind  es  scbaufelförmige,  scharf  geschliffene 
Werkzeut^e  mit  *rf^rader  oder  bogen fiirmiger  Schneide  fH  akenschal^er).  welche 
rechtwinklig  (gieiciisam  einen  Haken  bildend)  an  einem  lü  biß  15  cm  langen  Stiele 
ätxen  und  mittele  deeeelbeii  in  einem  hölzernen  Hefl;e  befestigt  werden.  Bei  kleinen 
Arl>eiten  aas  Silber  und  >iei  Goldarbeiten  (weil  letztere  fant  immer  nur  klein 
sind)  gebraucht  man  Schaber,  an  welchen  der  schneidige  Teil  in  gerader  Fort- 
Setzung  des  Heftee  liegt,  5  ble  8  cm  lang  und  mit  swei,  drd  oder  vier  scharf 
geschliffenen  Kanten  versehen  iet.*)  Die  AupfrarRtecher  und  Graveure  bedienen 
sich  der  nämlichen  Schaber- Arten,  um  die  an  den  Grahstichel-Schnitt^^n  ent- 
itehenden  rauhen  Ränder  (den  Grat  oder  Üart)  wegzunehmen,  fehlerhaft  ^e- 
maehte  Züge  auszutilgen  u.  s.  w.  Beim  Bau  der  Werkzeugmaschinen  bilden  die- 
selbon  p;n  mit  Vorliebe  gebrauchtes  Mittel  zur  Herstellung  vollkomm t^n  ebener 
Flächen  au  den  vielfach  angewendeten  Prismenführun^cn;  eine  mit  Ölfarbe 
dünn  bestrichene  Richtplatte  oezeichnet  (I,  677),  indem  sie  über  die  zu  bearbei« 
teade  Fläche  hingeführt  wird,  die  noch  vorhandenen  Erhöbungen,  welche  eo- 
dann  mittels  des  Schubei-s  bearbeitet  werden.  Zuletzt  pflr'frf  y^jan  die  ganze 
FlÄcbe  mit  einer  regelmässigen  geschabten  Zeichnung  su  bedecken.  Die  Leich- 
tigkeit, mit  welcher  eine  soTelie  Zeichnung  hergestellt  werden  kann,  ohne  dase 
vorher  die  rolle  Ebenheit  der  Flache  durch  Schaben  herbeigeführt  wurde,  hat 
neaerdings  dieses  wertvolle  Mittel  einigermassen  in  Missachtung  gebracht. 

Die  zweischneidigen  Schaber  sind  am  seltensten;  sie  sind  entweder 
lanzenförmig,  einem  zweischneidigen  Radiermesser  in  der  Gestalt  ähnlich  (wie 
der  McEzotinto-Schaber  der  Kupferstecherl ;  oder  sie  bilden  eine  dünnn  flache 
Klinge,  die  am  Ende  rechtwinklig  abgeschliti'en  ist  (Flachscbaber),  oder  sie 
babm,  im  Qnevaelniitte  hetraehtel,  eine  TenolHiheB-rechieoikige  Gettalt,  an  wel- 
cher die  zwei  spitzen  Winkel  die  Schneiden  sind.  Die  dreischneidigen 
Schaber  sind  zugespitzt  und  der  Gestalt  nach  einer  kurzen  aber  dicken  drei- 
kantiffen  Feile  ähnlich,  iedoch  auf  den  Flächen  glatt  Die  vierschneidigen 
Sehaher  glnehen  den  drelsehneidigen,  mit  der  einsigen  Annahme,  dase  ihr 
()nenchnitt  pin  Quadrat  ist. 

Es  ist  ohne  weitere«  klar,  dass  die  dreikantigen  Schaber  schärfere  Schnei- 
den darbieten,  als  die  vierkantigen;  dagegen  unterliegen  letztere  weniger 
dar  Gefahr,  wider  die  Abriebt  dee  Arheitan  stellenweise  tief  einzudringen  nnd 
hierdurch  die  rrf-srhabte  Fläche  zu  verderben.  Alle  '^chiiber  müssen  aus  dem 
besten  Stahl  verfertigt,  gehärtet  und  gelb  aiigelassen  sein.  Beim  Schärfen 
Bieter  Werkaeoge  ist  ee  wichtig,  eine  Aberall  gleiehfeine,  gratfireie,  nicht 
bucklige  oder  wellenförmige  Schneide  zu  erhalten.  Da  es  bei  den  dreikantigen 
und  vierkantigen  Schabern  etwas  schwer  ist,  die  ziemlich  breiten  Flächen  vd'ih- 
rend  der  Bewegung  auf  dem  Wetzsteine  stets  ohne  \V  anken  in  Berübruug  mit 
dem  letztern  zu  erhalten,  so  zieht  man  oft  vor,  die  Flächen  jener  beiden  Arten 
ton  Schfi>  .m  rinnenartig  a  isznhöhlen  (Hohlschaber,  im  Gegensätze  zn  den 
gevdhnlichen  Schabern  mit  ebenen  Flächen).  Hierdurch  erreicht  man,  dass  beim 
SeUbfen  jede  Flftohe  nur  mit  swei  Kanten  auf  dem  Steine  liegt,  daee  folglieb 
kein  Wanken  eintreten  kann,  mithin  die  angeeehlifieoen  Sehnaden  tmner  and 
Nhftrfer  ausfallen. 

B.  Schleifen  (T,  :597).  Wenn  man  beabsichti_^t.  einer  Metallarbeit 
eine  feine  glatte  OberflUche  oder  gar  Glanz  (Politur )  /n  verleihen,  so 
müssen  durch  mehrere  aufeinander  folgende  und  iweckmassig  gewählte 
Verlahrungsarten  alle  sichtbaren  Rauhigkeiten  oder  Unebenheiten  von  der 
Oberfläche  weggenommen  werden.  Schon  beim  Ausfeilen  eines  metallenen 
Gegemtandes  arheitet  Bum  auf  dieses  Ziel  hin,  indem  man  naeh  den 
flohen  Failan  fiainere  und  nach  diesen  noch  feinere  anwendet  (8.  294); 
allein  seihet  die  feinste  Feile  Iftsat  noch  Sparen  mrttek,  welebe  an  staric 
und,  um  dnieb  das  Polieren  gttnzlieh  vertilgt  zn  werden.  Durch  Schshen 
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schafft  man  in  tninchen  Fällen  (wie  l)ei  den  (iold-  und  Silberarbeiten) 
die  Feilstriche  hinweg;  aber  auch  die  Schaber  hinterlassen  noch  Uneben- 
heiten und  darum  muss  sowohl  hier,  als  in  jenen  Fällen,  wo  das  Schaben 
nicht  anwendbar  ist,  dem  Polieren  eine  Arbeit  vorhergehen,  welche  der 
MeUllflftehe  eine  feine  und  makoUoao  Glitte,  jedoch  ohne  ^i\axa,  erteilt. 
Diese  Arbeit  wird  im  ailgemtinen  Schleifen  genannt. 

Efl  kommt  beim  Schleifen  überhaupt  darauf  an,  alle  Spuren  der  Feik,  des 
Schabers,  der  Drebeisen,  des  Hobels  u.  s.  ,  diüch  Reibung  des  Metalle«  an 
harten  und  in  gewissem  Grade  rauhen  Körpern  au  beseitigen.  Letztere  wirken 
hierbei  durch  Abstofisang  ftusserst  kleiner  Metallteilchen  (Schliff,  Schleife!, 
Schlips)  und  hinterlaaseii  hitip  rahÜAap  M*^n?'>  /sirter  Ritze,  kurz  (>irien  gerinj^en 
Grad  yon  Rauhi<^keit,  deu  man  dadurch  ailmähiich  unmerklich  macht,  dam 
man  Schleifmittel  von  stehender  Feinheit  nacheinander  anwendet,  von  welchen 
j 'dps  folgende  die  Spuren  des  vorhergehenden  vertilgt,  bis  da.^  letzte  endlich 
eine  gleichmässig  matte  Oberfläche  ohne  sichtbare  Kitze,  Grübchen  u.  s.  w. 
eneugi. 

Di  ^^ittel  zum  Schleifen  sind  von  vipiorlei  Art:  a.  runde,  imlaufende 
Schleifsteine,  Drehateine;  b.  Hand* Schleifsteine;  c.  Kohle;  d.  pulverförmige 
Kdrper.  Die  Auswahl  nnter  denselben  l&r  einen  bestiauntea  Zweok  viebMt 

eich  nach  der  Natur  des  Metallt»,  nach  der  Gestalt  nndOrOsse  der  Arheitstficke 
und  nach  anderen  safUligen  Rücksichten. 

IMe  festen  Steine  werden  so  benutzt,  wie  fHlher  bereits  erörtert  (S.  30O). 
Für  Drehsteine  verwendet  man  sehr  feinkörnigen  Sandstein,  für  Hand- 
Schleifsteine,  welche  entweder  mit  der  Hand  gegen  das  Werkstück  geführt 
werden,  oder  (seltener)  festliegen  und  geitens  des  Werkstückes  überfahren 
werden,  gebraucht  man  Tenduedene  Steiuarten.  Man  benetzt  die  Steine  stark 
mit  B.inniöl  oder  Watsser  und  unterscheidet  sie  hiernach  in  öl  st  eine  und 
Wassersteine,  da  »ich  für  gewisse  Steine  mehr  das  Ol,  für  andere  mehr  da« 
Wasser  eignet  Oisteine  finden  nur  zum  Schlrifea  stKhlecner  OeganstBnde  nnd 
r.vr-^r  mf^hr  zum  Sch&rfen  schneidender  Werkzeuge  —  Wetzsteine  —  als  zum 
Glätten  (wovon  hier  zunächst  die  Hede  ist)  Anwendung.  Dem  Grade  ihrer  Schärte 
nach,  welcher  von  der  Feinheit  des  Kornes  nnd  von  der  natürlichen  H&rte  ab- 
hängt, bezeichnet  man  rüe  Pt"i;ie  oft  als  rauhr',  f'.riUilindp  iir.d  liiiile,  welche 
in  der  Ordnung,  wie  sie  hier  geuannt  sind,  nacheinander  angewendet  werden*  um 
die  Oberflftohe  der  Arbeitstflcke  aUmfthUoh  znr  Feinheit  sn  bringen. 

Die  meisten  dieser  ^^rhlrifsteine  (sowohl  Ol-  als  WaR«er?teiiio)  gehören  zum 


nnd  selbst  in  Kieselsohiefer,  welche  Übergänge  daidnroh  gebildet  werden,  dass 

der  Stein  mehr  oder  weniger  mit  Quarz  durchdrungen  ist.  Farbe,  Härte  und 
Feinheit  der  Steine  sind  hiemach  äusserst  mannigfaltig;  erstere  findet  sich  in 
mancherlei  Abstufungen  von  grauweiss,  hellgrau,  bläuTichgrau ,  sclimutziggrfin, 
gelV>  nnd  rStlidi.  Ausgezeichnet  ist  unter  den  weichen  Arten  der  sogenannte 
blaue  Messing-Schleifstein,  ein  feiner  blaugrauer  Thonschiefer,  welcher 
einer  der  gewöhnlichsten  Wassersteine  ist;  unter  den  harten  Gattungen  der 
grfine  sftonsische  0 Istein,  der  zum  Wetzschiefer  gehört. 

Ausser  den  Schiefern  werden  als  Wassersteine  gebraucht:  der  Bimsstein 
und  mehrere  Arten  feinkörniger  Sandsteine.  Um  deu  Bimsstein  zu  gebrauchen, 
richtet  man  da  Stfiek  davon  doreh  Abraspeln  nnd  Reiben  an  einem  anderen 
Stücke  Bimsstein  m  zu,  das«  es  eine  möglichst  glatte,  dem  Arbeitstücke  ange- 
passte  (daher  bald  ebene,  bald  gerundete)  Fläche  erhält  und  bequem  mit  der 
hohlen  Bbrnd  nmfasst  werden  kann.  Man  taneht  ihn  in  Wasser  nnd  flberreibt 
rai*  iVira  das  Arbeitfltuck,  nfier  hiil*  ihn  an  das  letztere,  wenn  dasj-elbe  ein  in 
der  Drehbank  eingespannter  und  umlanfender  G^enstand  ist,  wobei  das  Ein- 
tanehen  oft  wiederhMt  wird.  Das  Sohleifen  mit  Bimsstein  führt  9fters  den  be- 
sonderen Namen  Bimsen;  es  findet  Anwendung  auf  Silber  und  zuweilen  auf 
Kupfer,  Zink  und  Messing.  —  Die  Sandsteine,  welche  ztun  Schleifen  dienen, 
sind  rot,  weisslich,  grün  oder  grau  von  Farbe  und  von  veischiedener  Feinheit 
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und  DicVif |j'''"t  Ins  Korn^^s.  Je  ausgezeichneter  sie  in  dieaen  l)<M(ien  Richtungen 
aiiid,  je  mehr  Üärte  und  festeo  ZtuammeohAng  sie  bMiizen,  detio  mehr  werden 
fie  gescldltsi.  Von  Nilnr  Mfav  nArbe  ThcnMi^itaiiM»  ktoaeii  dnrek  TrlakMi 
mit  WassergTagauflStmig  uBgeveiii  M  nnd  alt  tnfflieb«  Sehldlbtniie  taoglich 
gamacbt  werden. 

All  yonflgliche  Öliteine  sind  noch  anzufahren:  der  türkische  Öl  stein 
od»  levantische  Schleifstein  and  der  aus  Mordamerika  kommende  Kan- 

easstein.    Ersterer  ist  eine  fein-  und  dichtkörnige,  mit  Kieselerde  durchdrun- 

Sene  Dolonsitart.  Die  natürliche  Farbe  dieses  Steines  ist  woisagrau,  wird  aber 
veb  das  öl,  woeidt  man  ihn  tränkt,  dunkler;  häufig  ist  er  von  weicberea 
Adern  durchzogen,  nach  deren  Richtung  er  z'.f^mlich  li'icht  bricht,  daher  mau  — 
um  Schleifsteine  Yon  möglichster  Oleicnförmigkeit  ku  erhalten  —  besser  tbut, 
die  im  Handel  TorkomaMiiden  Blöcke  su  cersprengen,  statt  sie  zu  zersftgen.  Der 
Kansas-  (oder  Arkansas-)  Schleifstein  ist  ein  Hnn  Cli  Uzedon  nahestehender 
^oarz,  weiss,  nach  dem  Tr&nken  mit  öl  stark  durchscheinend,  ungemein  fein 
rad  bavt. 

Scharfkant  irr"'  Kunior  dru  (gemahlenen)  Bimssteinfi,  Quarzes,  P;i>rn'M8en- 
iteins,  Glases  und  Schmirf^els  werden  mittels  eines  geeigneten  Bindemittels  zu 
IcftttstUeben  Sebleifsteinev  ▼ersini^  Letztere  seicbneB  sieb,  ans  nabelie- 
genden  Gründen,  durch  ihre  Gleichartigkeit  aus;  auch  ist  da«  Gefüge  kQnst- 
Ucber  Schieitsteine  gewöhnlich  fiel  widerstandsfähi|p;er  als  dai^enige  der  natür- 
Keben,  weshalb  man  sie  mit  grosserer  Geschwindigkeit  arbeiten  lassen  kann 
(S.  802).  Auf  nicht  gar  zu  harten  Metallen  (namentlich  anf  Knpfer,  Messing, 
Silber)  greift  dip  Ho! /k ob  1  p  merklich  an,  w<^nn  man  Rie  nach  Art  eines  Hana- 
schlei f  stein  es  mil  VVi4.>9er  Ua  besonders  femeiü  Schlüte  mit  öl)  gebraucht.  Sie 
erzeugt  eine  feine  matte  OberflAohe  und  nimmt  die  feinen  Risse,  welche  i.  B. 
der  Bimsstein  oder  der  blaue  Wasserstein  zurückgelassen  hat,  sehr  gut  weg. 

Nicht  jede  Kohle  ist  zum  Schleifen  tauglich ,  insbc^ndere  nicht  die  ganz 
durchgeglühte,  wie  sie  in  der  Asche  to?i  llolz^nemngen  flbrig  bleibt,  und  auch 
nicht  die  halbgar  gebrannte,  welche  sich  oft  unter  der  k&umchen  ^leilerkohle 
findet:  erstere  ist  zu  weich  und  mörbe;  letztere  dagegen  schleift  nicht  fein,  son- 
dern naebt  Ritwii.  Das  tangltebste  Boll  für  die  Sebleifkoble  ist  jenes  des 
schwarzen  HoUunders,  a^er  auch  Lindenholz  kann  n'flran  ht  werden,  und 
W^denbols  entspricht  dem  Zwecke  sehr  gnt.  Man  zerschneidet  und  spaltet 
das  Höh  nach  ErfordOTnis,  liest  ee  lingere  an  der  Lnffc  aoffaroelineii  und 
verkohlt  es  endlirli  unt-M  Aii^-chlu>R  der  Luft.  Zu  letzterem  Zwecke  gräbt  man 
entweder  das  Hoiz  in  einem  irdenen  Topfe  in  Sand  ein,  oder  bestreicht  iedes 
eiasdne  Slllck  nemlidi  stark  mit  Lehm,  worauf  man  es  den  Braad  la  MAem 
TOpferofen  mitmachen  läast.  Auch  kann  man  mit  den  Holzstflcken  ein  Behält- 
nis Ton  Eisenblech  (z.  B  ein  Stück  Ofenröhre,  welches  man  an  beiden  Enden 
verschlienst)  vollstopfen,  dasselbe  eine  hinreichende  Zeit  ins  Feuer  legen  und 
dann,  mit  Erde  überschflttet,  erkalten  lassen.  —  Die  Kohle  von  Holzarten  mit 
grobem  G»  ffige  ist  zum  Prhleifen  untauglich,  weil  sie  harte  Teile  enthält,  welche 
titark  einritzen.  Man  hat  auch  bemerkt,  dass  die  äusserste  Schicht  der  besten 
Sebleifkohle  härter  und  zum  zartem  Schliff  weniger  geeignet  int  das  Innere, 
weshalb  zweckmäß  ig  i^t,  vor  dem  Hi  Vr  inch  d^r  Stücke  die  Oberfläche  denelben 
(in  geringer  Stärke)  mit  dem  Messer  wegzuschneiden. 

Scbleif-Pnlrer.  Vetsobiedene  harte  KOrper  dienen,  wenn  sie  in  bin- 
länglich  feine?  PnWer  verwandelt  sinr!.  alt>  trefTlirlip  Prhleifmittel.  Die  An- 
wendung dieser  Pulrer  geschieht  im  allgemeinen  auf  die  Weise,  dass  man  die- 
selben mit  BamnOl  oder  Wasser  zu  einem  dlinnai  Brei  amnacht,  den  man  auf 
geeignete  hölzerne  oder  metallene  Werkzeuge  u.  s.  w.  auftrügt  und  mittels 
dieser  auf  den  Arbeitstfloken  hemmreibt.  Je  nach  der  GrOsse  und  Gestalt  der 
ArbeitstOcke  ist  dieses  Verfahren  verschieden  anstafBbren,  wie  sieb  ans  dem 
folgenden  ergeben  wird.  Das  am  häufigsten  gebrauchte  Schleifpulver  ist: 

Der  Schmirgel,  Schmergel,  Smirgel.  Was  unter  diesem  Namen  in 
deu  Werkstätten  und  im  Handel  vorkommt,  ist  nicht  immer  einerlei  Stoff  und 
im  besonderen  ofk  sehr  verschieden  von  dem,  was  die  Mineralogen  so  nennen. 
Letrtere  Tenrteben  unter  Smiigel  eine  stark  eisenhaltige  Abart  des  Korund 
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(Diamantspat,  kristaliisierte  Thonerde),  welche  wegen  ihrer  grossen  Härte  dob 
trefflich  zum  Schleifen  der  Metalle  eignet,  und  in  (^rtindien,  der  Levante  (InMln 
Naxos  und  Ikaria,  in  der  Maina,  bei  Ephesus)  u.  s.  w.  hanpt^clilich  vorkommt 
(echter,  levantischer  oder  venetianischer  Schmirgel).  Häutig  ist  das, 
was  man  in  der  technischen  Sprache  Schmirgel  nennt,  ein  innige.^  Gemenge  von 
Eisenglanz  (natOrlieham  Eisenoxjd)  mit  Qoan;  atieh  werden  Granat-  und  Zirkon- 
Sand,  welche  an  manchen  Orten  in  Menj^e  vorkommen,  unter  dem  Namen 
Schmirgel  angewendet:  alle  diese  Eriatzmittul  stehen  dem  echten  Schmirgel  an 
H&rte  und  demnach  an  Gebraucliswert  bedeutend  nach. 

Die  gewöhnlichste  Art,  das  Schleifen  mit  Pi^hmirgel  (in  di  r  Sprache  der 
Werkstätten:  das  Schmirgeln)  su  verrichten,  besteht  darin,  da&>  man  etwas 
Schmiigel  mit  Ol  auf  SehmirgelholB  (eine  Scbmirgelfeile)  trifft  and 
letzteres  mit  ani^emessenem  Drucke  über  die  Oberfläche  des  Arheitstückes  un- 

feiäbr  ebenso  hin-  and  berbewegt,  wie  beim  Feilea  mit  der  Feile  geschieht. 
4ie  venehiedeDe  Gestalt  und  GrOeM  der  ArbeitiMdke  erfordert  entipi'eehende 
Verschiedenheiten  der  SchmirgoIhSlzer;  ileslialb  hat  man  letztere  von  5  oder  7  cm 
bis  stt  30  ja  45  cm  Länge,  flacb,  halbrund,  dreieckig  o.  s.  w.,  wie  es  eben  der 
Zweelc  erfürdevi» 

Für  lange  und  schmale  Gegenstände  von  geringer  Dicke  wendet  man  wohl 
zwei  Schmirgelhöker  zugleich  an,  welche  an  ihren  Enden  mit  beiden  Händen 
znoammengpfasst  und  längs  des  zwischen  ihnen  befindlichen  Arbeitstück»  hia- 
und  hc  ri^ef  ihrt  werden,  wenn  man  nieht  nniffekehrt  das  letztere  swiaclien  dea 
Schmirgelhölzem  durchzieht;  auf  diesem  Verfahren  beruht  eine  Haaebine  Min 
Schmirgeln  langer  Stahlblechstreifen,  z.  B.  der  Krinolinfcdern.') 

Es  ist  nicht  gleichgültig,  aus  welcher  Holzart  man  die  Schmirgel  feilen 
macht:  für  grö^si^re  eiserne  Arbeit8tncT<e  gebraucht  man  Eichenholz,  für  Messing 
gewöhnlich  Lindenhoiz;  bei  kleinen  und  zarten  Arbeiten,  für  welche  das  Schmir- 
gelholz  oft  nur  ein  gans  dünner  und  kareer  Splitter  itt,  damit  man  auch  in 
die  kleinsten  Vertiefungen  gelangen  Irrmn,  r-mpfirhlt  sich  vorräijlich  das  Spindcl- 
baumholz  durch  Feinheit  des  Qefügeh,  verbunden  mit  Härte  und  Festigkeit. 
Zoweilen  beUddet  man  die  SehmirgelMlier  anf  der  Fttehe,  welche  den  Schnür^ 
gel  aufnimmt,  mit  ;iuf^:;eleinitem  Leder  oder  Hutfilz,  wa'^  besonders  bei  .  aitci 
Arbeit  and  beim  Schleifen  mit  feinen  Scbmirgelaiten  zweckmftwig  ist,  om  solche 
Bitnn,  welobe  die  natflrKcfae  Ranhigkeit  dee  Holaee  hervorbringeti  konnte,  an 
vermeiden.  Die  Uhrmacher  tragen  beim  Schleifen  ihrer  kleinen  Stahlarbeiten 
sehr  gewöhnlich  den  Schmirgel  auf  ein  eisernes  oder  (ungehärtetes)  stählernes 
Stäbchen,  eine  sogenannte  Eisen  feile,  wozu  man  recht  gut  alte  kleine  Feilen 
benutzen  kann,  welche  durch  Ausglühen  weich  gemacht  nnd  abgceehliffen  oder 
blankgefeilt  werden.  Meist  sind  indessen  diese  Werkzeuge  nichts  anderes,  als 
etwa  15  cm  lange  ^Stäbchen  von  geschmiedetem  Eisen  oder  Stahl,  welche  man  an 
beiden  Enden  zu  der  Gestalt,  weläie  der  Gebranch  erfordert,  ausfeilt.  Die  Gestalt 
ist,  wie  jene  der  Schmirgelhölzer,  verschieden:  flachviereckig,  hnibrnnd,  drei- 
eckig,,  messerahnlich  u.  w.  Zu  bemerken  ist,  dass  die  Flächen,  weichen  der 
mit  Öl  angemachte  Schmirgel  aufgetragen  wird,  und  welche  demnach  mit 
dem  Arheitstücke  in  TVriil  rung  kommen,  mit  einer  feinen  Feile  etwas  schräg 

Saerüber  abgefeilt  werden,  um  daroh  den  zarten  Feilsthch  den  Sohmirgelteil- 
ben  Anhaltepnnkte  zu  geben.  Nieht  selten  bedienen  rieh  die  ühnnaeher  andi 
des  Gla-f":  riim  Schleifen  oder  Schmirgeln  ^t'lblrrtier  Ail  eilen.  Fr  Tvird  dann 
der  Schmirgel  mit  Ol  auf  einen  matt  geechliffenen  Streifen  dicken  Spiegelglases 
von  15  hia  20  em  Unge  nnd  5  bit  8  em  Bk^Ke  anfgetragen.  Kmn  Se&mugeln 
grösserer  ebener  Flächen  dient  eine  ebengeschliffene  dic^e  und  schwere  Guss- 
eisenplatte mit  Handgriffen,  indem  man  sie  an  letzteren  drehend  nnd  schiebend 
auf  der  Arbeitsfläche  herumbewegt  und  stets  Schmirgel  mit  Öl  unter  sie  giebt. 

Runde,  auf  der  Drehbank  aaegcarheiteta  Gegenstände  werden  auch  auf 
der  Drehbank  geschmirgelt,  indem  man,  während  sie  kreisen,  ein  Schmirgelbolz 
anhält   Wellen  u.  dgl.  schleift  man  zwischen  zwei  Schmirgelhölzem,  welche 


*)  D.  p.  J.  1863,  169,  175. 
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luit  ktgenfftmugen  Ausschnitten  venehen  sind,  durch  zwei  Sdinuiben  nach  Be- 
dürfnis rusamniensfekleainit  werden  und  eine  Art  Kluppe  bilden:  Schmirgel- 
klappe. Um  bei  eintretender  Abnutzung  des  Holzes  oder  für  Terachiedene 
Dicke  dec  Arbeitttfiekea  niekt  das  ganse  Werkzeug  beseitigen  m  ufllnen,  legt 
man  zwei  hölzerne  Backen  in  dasselbe,  welche  mit  den  Bogenausschnitten  ver- 
sehen sind  und  leicht  gewechselt  werden  können.  Statt  de?  Holges  kann  in  dem 
eben  genannttin  Falle  auch  Blei  sehr  zweckmässig  zum  Auitrageu  Schmirgels 
dienen.  Man  gieset  n&mlioh  ein  Stttek  Blei  Ober  den  sa  acnleifenden  Oe^en« 
jtand.  ^oda  >  es  dessen  Krümmung  sich  anschlip^~t;  und  während  man  di^es 
Blei  in  dem  nötigen  Masse  mit  Ol  und  Schmirgel  versieht,  f*ihrt  man  es  (nicht 
ra  schnell)  längs  des  kreisenden  Werkstfickes  hin  und  her.  Statt  eines  ge- 
^D^euen  Bleistlli^ei  begnfigt  man  lieh  oft,  ein  Stfick  dicken  ßlciblecEee 
iwalzbleies)  anzuwenden,  welches  rarh  di^r  Krümmung  dei«  Werkstückes  ge- 
bogen und  mit  den  Fingern  angedrückt  wird;  doch  ist  man  in  diesem  Falle 
weniger  rieher,  die  genaae  Rundung  de«  ffesehliffenen  Arbeitcttlekea  nnTertebrt 
sa  erhalten,  daher  das  Verfahren  Empfehlung  nicht  verdient. 

Auf  das  Schmirgelholz  wird  oft,  um  das  stets  erneuerte  Auftragen  losen 
Sckmirgelü  ^u.  ersparen,  ein  Uberzug  von  Schmirgelpulver  durcli  ein  passendej 
Klebmittel  befestigt.  Man  rührt  zu  diesem  Zwecke  in  kochenden  Tischlerleim 
Leinölfirnis  ein,  bestreicht  mit  diesem  Gemisch  dünn  das  glattprhoholte  Holz, 
trägt  nach  dem  Trocknen  einen  zweiten  solchen  Anstrich,  welchem  aber  etwas 
Sduiir^l  bttgemengt  ist,  auf,  itreat  «ogleieli  nooh  nielir  Scbnirgel  mittele 
einet  ^ieb€»  daittber,  schattelt  den  nicht  angeklebten  Teil  des  Pulvers  ab  und 
lägst  das  Oanze  nun  vollkommen  trocken  wadtn,  Ifit  eo  mbereit^«»  HOlsem 
wird  ohne  öl  gabeltet. 

Unter  8enmirgeUoheibe  versteht  man  eine  kreisrnnde  hölzerne  (10  bis 
50  und  noch  mehr  im  Durcbmesaer  haltende,  1  bis  15  ort  dicke)  Scheilie. 
weiche  mittels  einer  durch  ihren  Mittelpunkt  gehenden  wagerechten  Achse  in 
der  Drehbank  (oder  in  einem  eigenen  Gestelle)  in  schnellen  Umlauf  gesetzt 
wird.  Die  Umfangsgeschwindigkeit  beträgt  zweckmässig  15  m  sekundlich.  Nach- 
dem der  T^mkrei?  der  Scheibe  mit  Schmirgel  und  öl  versehen  i?t,  hält  man  das 
ArbeitstQck  daran  und  wendet  dasselbe  nach  Erfordernis.  Nicht  selten  beklei- 
det man  die  UmlUehe  mit  dickem  Leder  (Lederseheibe)  oder  mit  einem  auf* 
gegossenen,  dann  abgedrehten  Ringe  von  Blei  oder  einer  Mischung  aus  2  Teilen 
Blei,  1  Teil  Zinn  oder  2  Teilen  Zinn  und  l  Teil  Zink  ( Blei  sehe  ibe,  Ziun- 
acbeibe);  der  Schmirgel  bringt  mittels  dieser  Leder-  oder  Metallunterlage  einen 
feineren  Schliff  hervor,  als  bei  Anwendung  unbekleideter  Holzscheiben.  Da  das 
Schleifen  auf  dtr  Stirn  einer  Scheibe  nicht  geeignet  ist,  eine  recht  ebene 
Fläche  auf  den  Arbeitstücken  hervorzubrinff«&i  so  bedient  man  sich  in  Fällen, 
wo  es  hieranf  wesentlich  ankommt  "  aber  auch  Überhaupt  i«n  Sehleifen 
kleinerer  Gegenstände  —  einer  Vortiehtang,  bei  welehir  die  ebene  flftehe  der 
Seheibe  deren  wirksamer  Teil  ist. 

Bei  den  Uhrmachern  ist  eine  solche  Schleifmaschine  vorzüglich  in  Qe* 
braoch.  Van  fflhrt  di«e1be  in  sehr  Terschiedwier  Grösse  aus,  wonach  der 
Pnrclnnf^ser  der  Scheiben  7  bis  30  cm  betrügt.  Zu  einer  Maschine  Lreh  'ren 
mehrere  Scheiben,  teils  von  verschiedener  Grösse,  teils  von  verschiedenem  Stoff 
(Holz,  Blei,  Eisen  u.  s.  w.).  Jede  ist  im  Mittelpunkte  der  einen  Fläche  mit 
einem  eisernen,  rechtwinklig  aufgesetzten  Stiele  versehen,  der  als  Umdrehunge- 
achse  dient  Mnn  sterl-t  nämlich  diesen  Stiel  in  eine  lotrechte,  hohle  eiserne 
Spindel,  welche  durch  Holle  und  Schn\irrad  mittels  einer  Kurbel  in  schnellen 
Umlauf  teisetat  wird.  Die  obere  wage  rechte  Fttehe  der  Seheibe  wird  mit  öl 
und  Schmirgel  versehen.  Für  gewisse  Zwecke  sind  eigene  Nebenvorrichtungen 
angebracht,  um  die  Arbeitstücke  zu  befestigen  und  in  bestimmter  Luge  gegen 
die  Scheibe  teils  unbeweglich  zu  halten,  teils  nach  Kiiordernis  zu  drehen. 
Oroise  wagerechte  Schmirgelscheiben  von  Plolz  oder  Blei  (letzteres  auf  einer 
Unterlage  von  Gusseisen)  werden  oft  durch  Dampfkraft  getrie}>en;  dabei  kann  eine 
Scheibe  von  7d  bis  90  cm  Durchmesser  minutlich  SüO  Umläufe  machen;  man  wählt 
aash  Bedürfnis  snm  Qabnndi  eine  Stella  mehr  oder  waniger  wett  tom  IDttel- 
ponkte,  je  naehdem  eine  grCesere  oder  geringere  Geidiwindigkeit  iweokmissig  ist 
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Auf  ganz  hölzernen,  sowie  auf  tinn-  odfr  bleibekleideten  Scheilien  wird 
oft  der  Schmirgel  feucht  autgetraffen,  eingerieben  und  dann  das  Schleifen 
tro«ken  wo  laage  ¥o>g«iioaim«ii,  dt  di»  Säiftrfe  dae  in  der  Oberfliehe  fcife- 

silxendeD  Schmirgels  anh&lt.  Ebenso  schleift  man  trocken  auf  hölzernen  S^i- 
ben,  welche  mit  aufgeleimtem  Schinir(?«»lpulver  in  der  Art  bekleidet  sind,  wie 
rficksichtiich  der  SchmirgelhSlzer  angegeben  i&t  —  Eine  Schleifmaschine') 
sam  Schleifen  dünner  flacher  Stahlsachen,  z.  B.  der  Sägeblätter,  ist  von 
f-'ljrender  Einrichtung.  Nach  Art  der  Walzen  nne^,  Walzwerke?  ?irid  z?rei 
Schmirgelwalzen  oder  runde  Schleifsteine  übereinander  in  einem  (jestelle  go- 
lagert,  welche  beide  durch  Biementcheiben  in  schnelle  Umdrehung  gesetzt  und 
mittels  Federn  aufeinander  gedrückt  werden.  Das  zu  Bchleifende  Btahlblatt 
schiebt  ein  Arbeiter  langsam  zwischen  denselben  hindurch,  und  zwar  in  einer 
Richtung  entgegengeaetst  derjenigen,  nach  welcher  es  von  den  WaUen  ange- 
sogen wBrde,  wenn  et  deneeloen  toh  der  aadem  Sdte  her  tni  AberlaaMn  «Ik^ 
So  geschieht  das  Schleifen  oder  Schmirgeln  beider  Flächen  gleichzeitig;  ist  es 
nur  auf  einer  Fläche  nötig,  so  wird  statt  des  obern  Schleifsteins  eine  kleinere 
glatte  Holzwalze  (ohne  Schmirgel)  angebracht,  welche  nur  den  Druck  auMU- 
Oben  hat. 

Man  bpiiuizt  auch  einen  äber  swei  BiemroUen  gelegten  Riemen  als  IMger 

des  SchleifpulTers.') 

Bei  den  buber  anseffebenen  Verfehrungsarten  und  Hilii&iitteln  iii  Toraos- 

geeetit,  daes  die  zu  scbleitende  MetallflAche  entweder  eben  oder  wenigstens  tod 
einer  90  einfachen  Gestalt  sei,  das»  alle  ihre  Teile  leicht  zugänglich  sind.  Bei 
Arbeitstücken,  deren  Oberfläche  eine  Abwechslung  von  vielen  und  süemlich 
bleinen  ÖrfaSbongen  und  Vertiefungen  darbietet,  toeht  man  teils  du  Sdunir* 
geln  ganz  zu  ump^el-.en,  teils  bedient  man  sii^h,  nm  es  zu  Terrichten,  einer  steifen 
Bürste,  der  man  den  mit  Ol  angemachten  Schmirgel  aufträgt;  die  Borstea 
dringen  leicht  in  die  Vertiefungen  ein.  Die  Arbeit  wird  b^hleunigt,  mna 
mnn  die  Borsten  auf  dem  Umkreise  einer  hölzernen  Scheibe  einseM  und  sich 
dieser  Bfirstenscheibe  wie  einer  gewöhnlichen  Schmirr^e]<<cheibe  bedient. 

Statt  das  Schmir^elpulver  miUels  Ol  an  einer  Flache  festzuhalten,  leimt 
man  es  wohl  anf  Papier  oder  Gewebe,  indem  letitere  mit  heissem  IisimwasNr 
besttirlKn  und  sodann  mit  Schmirpclpulver  bestreut  werden.  Man  neur.t  die 
so  gewonnenen  Schleifmittel:  Schmirgelpapier,  be^w.  Schmirgelleinen. 

Dem  Schmirgelpapier  verwandt  sind  das  Glaspapier,  das  Saudpapier 
und  daa  Bimssteinpapier,  welche  aber  mehr  mm  Glattschleifen  der  Holz- 
arbeiten von  Tischlern  an^rewendet  werden.  Erster««  enthält  statt  des  Schminre!? 
zeistossenes  Glas»  das  zweite  t einen  scharfen  Quarzsand  oder  ein  Gemenge  von 
eolebem  mit  Glaspulver,  letiteres  BimisteinpnlTer.  Wie  der  Schmirgel,  wiro  andi 
dae  Olaspulver  u.  s.  w.  oft  anf  Katton  angebracht  (Glasleinwand  u.  s.  w.). 

Gepulrerter  Hammerschlag  (S.  13),  ölstein  (S.  386),  Feuerstein  and 
andere  Körper  werden  zuweilen,  aber  selten,  als  Schleifmittel  verwendet. 

C.  ölanzschleifen  oder  Polieren.  Die  Hervorbnngung  der  hSchsten 
Glätte  und  des  davon  abhängigen  Glanzes  —  welcher  der  Zweck  des 
Polierena  ist  —  kann  auf  zweierlei  Weis©  erreicht  werden:  entweder 
durch  Wegnahme  der  feinen  Unebenheiten ,  welche  noch  auf  der  He- 
tallfliche  TOjrhanden  sind,  oder  doreh  Nied  er  drucken  derselben.  Des 
erster«  hier  la  erSrtemde  Yer&hrea  ist  einA  Fortsetniiig  des  SchleiftsSr 
wird  wie  dieses  mit  tmuai  pnlTerfl^rmigen  Stoffen  ▼errichtet,  nnd  hmst 
auch  (s.  B.  in  der  Kunstsprache  der  Goldarbeiter)  recht  beseiehsend  das 
Glanzsehleifen. 

Znweilen  findet  das  Glansschleifen  mittels  Tersehiedener,  ^taienweise 


»)  D.  p.  J.  1854,  133,  255  m.  Abb. 
>)  Iron,  Okt  18b6,  S.  300  m.  Schaub. 
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zarter  wirkender  Pulver  statti  sonst  bedient  man  sich  ntir  eines  solcher 
PnlTer. 

Die  PuWer  irerden  mittels  Ol,  Branntwnn,  Weingeist,  auch  wohl  einer 
Axt  Schmierseife  an  den  Polierwerkzeugen  befestigt,  welche  aus  hölzernen 

StSVhen.  f^cheiben,  die  mit  Leder  oder  Filz  bezogen  sind,  aus  Lcder-  oder 
Fiizücheiben,  Lappenscheiben,  Bürsten,  Metallstäbchen  u.  s.  w.  für  das  Fein- 
schleifen feiner  Vertiefungen  auch  wohl  aus  Zwimfäden  besteben  nnd  entweder 
mittels  der  Hand  oder  mittels  der  Maschine  bewegt  werden.  Eine  Zahl  kleinerer 
Werkstücke  wird  zuweilen  mit  Sand  oder  einem  andern  Schleife  oder  Poliei- 
palver  trocken  oder  mit  Wasser  in  einen  Kasten  oder  eine  Sehever tonne  ge- 
jreben  und  Ict^trrr  (nur  höchstens  zur  Hälfte  gefüllt)  so  lange  um  ihre  Achse 

fedrebt,  bis  Ute  ötQcke  sich  glatt  gerieben  haben.  —  Beim  nassen  Scbeaem 
leiner  Ssensaehen  ift  die  Entwicklung  einer  betrftcbtlichen  Menge  broinWen 
(Wa  'er?toff-)  Gases  beobachtet  -irorrlnn,  welche  tu  Expln-innen  Anlass  geben  Icann. 

Hier  kann  da«  auf  gleichen  Gründen  beruhende  Verfahren  angefühlt  wer- 
den, dutili  welehee  man  feine  glatte  Retten  Ton  Stahl,  Hessing,  Gold  nnd 
Silber,  wenn  sie  duri  h  Un  Oebriiucb  schmutzig  geworden  sind  oder  den  Hlanz 
verloren  haben,  wieder  aufputzt.  £s  besteht  darin,  dass  man  die  ILette,  in  der 
hohlen  Hand  zusammengenftnft,  mit  hinzoge^benem  Pnte-  oder  PolierpulTer 
zwischen  beiden  H&nden  anhaltend  in  kreisförmiger  Bewegung  reibt  und  scheuert. 
Für  Stahl  nimmt  man  zuerst  feines  BimssteinpuWer  mit  Walser,  dann  Zinn- 
asche  mit  Wii^er  oder  Baumöl,  hierauf  Polierrot  mit  Wasser  oder  Ul,  endlich 
trockene  feine  S&gespAne;  für  Messing  anfangs  Bimsstein,  nachher  Knochen- 
a«che.  dann  Polierrot,  sämtlich  mit  Wasser;  für  Silber  Knochenasche  und  Polier- 
rot naes,  dann  Polierrot  trocken;  für  Gold  nur  trockenes  Polim^ot.  Das  Trocknen 
dnreh  Sägespäne  macht  immer  den  Schluss. 

Die  t'e'irriuclilichen  Polierpulter  sind  folgende: 

Kalk,  nämUch  gebrannter  und  ungelöschter,  sogenannter  lebendiger 
Kalk,  wovon  aber  nar  ganz  weisw,  gut  ausgebrannte,  Ton  ^nd  n.  dgl.  »eie 

Arten  zvm  Feirr^rhlcifen  brauchbar  sind.  In  allen  diesen  Titzi^hnngen  zeichnet 
nch  der  Wiener-Kalk  aus,  welcher  deshalb  durch  ganz  lieutschland  versandt 
nnd  sehr  geschätzt  wird.  I>er  Kalk  beh&It  eeine  Braucbbarkeit  nur  so  lange, 
als  er  gßu?  ätzend  ist  im  1  v.  Piler  Wa^'^er  noch  Kohlensäure  aus  der  Luft  an- 
gezogen hat;  man  muss  ihn  daher  frisch  gebrannt  in  luftdicht  verstopfte  Glftser 
einedilieMen,  nnd  eteti  soviel  wie  möglidi  vor  dem  Zutritte  der  Loft  oewaliren. 
Zur  Anwendung  wird  nur  soviel  Kalk,  als  man  in  kurzer  Zeit  zu  verbrauchen 
gedenkt,  zu  Pulver  zerdrückt  oder  in  einer  kleinen  Keibschale  schnell  zerrieben, 
und  mit  Öl,  Wasser  oder  Weingeist  angemacht.  Mit  Ol  gebraucht  man  ihn 
mm  Polieren  dee  Messings,  mit  Branntwein  oder  Weingeist  Är  Stahl  und  Eisen; 
man  trägt  ihn  auf  Holz  oder  Leder,  beim  Polieren  reiner  und  kleiner  Stahl- 
arbeiten auf  Spiegelglas.  Messing  erhiilt  sehr  .-chnell  einen  schönen  Glanz  mit- 
tels Wiener-Kalk  und  Ölsäure  (s.  g.  Olein)  auf  einem  wollenen  Lappen.  Der 
Kalk  greift  übevlmnpt,  selbst  auf  gehärtetetem  Stahle,  stark  an,  und  vollendet 
in  kurzer  Zeit  die  roiitur,  weshalb  er  bei  manchen  Arbeitern  vorzüglich  be- 
liebt ist;  allein  der  mit  Kalk  enenfrie  Glanz  des  Stahles  entbehrt  jenes  schwärz- 
lichen Srhoiri'^",  welcher  sehr  geschätzt  wird;  und  das  Messing  erhält  durch 
Polieren  mit  Kalk  eine  nicht  geßlliige  bleich^eibe  Farbe,  wahrscheinlich  weil 
aieli  feine  Kalkteildien  in  den  Poren  des  Heeeinge  festsefasen. 

Polierrot,  Englisch  Hot,  T'nriser  Rot  Ii»  :  •  i  lmPTh  da^;  rote  Eisenoxyd, 
welches  ein  sehr  vorzügliches  Poliermittel  für  fast  alle  Metalle  abgiebt»  zu  diesem 
ZweeVe  auf  Tenehiedene  Wdse  kfinitlich  bereitet  nnd  durch  Schlämmen  als 
feinstes  Pulver  dargestellt  wird.  Bei  Erzeugung  des  rauchenden  oder  Nord- 
bäuser  Vitriolöls  bleibt  von  dem  der  Destillation  unterworfenen  Eisenvitriol  ein 
rotbrannes  Pulver  zurück,  welches  gewöhnlich  Kolkothar  oder  Caput  mor- 
tnnm  gtnnnnt  wird,  und  Eisenoxyd  ist.  Doch  hängt  demselben  etwas  Schwefel- 
säure an,  welrhe  <!urch  Kochen  mit  «rhwacher  Pottaschen- Aufl^^sung  entfernt 
wird,  worauf  man  das  Pulver  gehörig  mit  Wasser  auswäscht  und  üchlümmt. 
Das  KoUrathsr  ist  dem  lOBitigen  Polienot  im  allgemeüien  gleiehwcrtag. 
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na=?  Rot  der  vorliegenden  Schleifpulver  ist  verseht*' l  -n.  Man  findet  es 
heil,  braunrot,  rotbraun  bis  dunkelveilcnenblau.  Die  UrbacLe  dieser  Farbenver- 
aehiedeaheit  liegt  hauptaftohlich  in  dem  bei  der  Benitong  an  gewendeten  Hitse- 
grade; je  höber  dieser  {gewesen  ist,  desto  dunkler  erscheint  das  Erzeugnis.  Die 
dunklere  Farbe  ist  ein  sicheres  Kenn«eichen  grösserer  Eärte  der  Pulverteilchen ; 
aus  diesem  Grunde  taugt  das  braune  und  violette  Rot  am  besten  mm  Poliereu 
dei}  Stahles  (Stahl-Rot),  das  hellrote  mehr  für  die  weicheren  Metalle,  nameni' 
lii'h  Gold  und  Silber  f'^old-Rot).  Auf  Stahl  bringt  das  Polierrot  den  atasge- 
zeichnetsten  Ülanz  hervor,  welcher  sich  durch  einen  eigentümlichen  grauschwarren 
8cliimm«r  kennseiclinet;  man  gebraueht  es  mit  Ol  oder  Weingeut  auf  Leder- 
feilen oder  belederten  Sch-  iben,  bei  kleinen  Arbeiten  auf  Eisen-,  Metall-  und 
Zinkfeilen,  auf  Weiden-  oder  Lindenhok,  auf  Spiegelglas  u.  s.  w.  Messinir  er- 
hält durch  Polierrot  (mit  Öl  oder  mit  Weingeist  auf  Leder  gebraucht;  den 
höchsten  Glanz,  dessen  es  Hlhig  \nt,  und  sugleicli  eine  angenehme  hochzeihe 
Farbe,  in  welcher  letzteren  Beziehung  sich  die  Wirkung  des  Polierrotes  auf- 
fallend günstig  von  der  dcB  Kalkes  unterscheidet  (S.  391).  Beim  Polieren  des 
Goldee  und  ffilben  bedient  man  rieh  dei  FoUenrotei  immer  mit  Branntwein  oder 
Weingeist,  und  zwar  anf  Weidenhols»  Zwirn,  Iieder,  Fila,  nOtigenfatk  anf  einer 
nicht  zu  pfeifen  Bürste. 

Zinnasche  bietet,  gehörig  gesohläumt,  ein  treffliches  Foiiermittel Ittr  Stahl- 
arbeiten dar.  Man  bedient  sich  ihrer  mit  Öl  anf  weidiem  Bote  oder  auf  der 
Lederfeile,  auch  auf  den  Scheiben  der  S'clili ifmaschinen. 

Sehr  feine  Zinnasche  zum  Polieren  erhält  man  auf  folgende  W<'ise:  2  Teile 
Zinnsalz  in  12  Teilen  destillierten  Wassers  und  1  Teil  Kleeeänre  in  6  Teilen 
Wasser  aufgelöst^  werden,  wfthrend  beide  Flflsrigkeiten  noch  kochend  heiss  sind, 
vermischt;  man  sondert  den  Bich  erzeugenden  weissen  Niederschlag  ab,  wäscht 
und  trocknet  ihn,  und  erhitzt  ihn  endlich  in  einem  flachen  GefUsse  unter 
fleindipem  UmrOhren,  bie  kein  Erglimmen  mehr  itattfindet. 

Diani  III  tili  f  i>t  ein  seit  mehreren  Jahren  von  der  Schweiz  aus  bei  den 
rhrinachern  eingeführtes  trclDiches  Stahlpolierniittel  in  Gestalt  eines  y^arten 
schneeweissen  Pulvers;  nach  der  chemi842hen  Untersuchung  besteht  es  aus  reiner 
geglühter  Thonerde  (Alaunerde).   Bb  wird  wie  Zinnasche  gebraucht. 

'f'ri].el.  Trifpr  fli-  em  Xamen  werden  verschieden artijxe  Mineralien  zum 
Polieren  angewendet    Zuweilen  ist  der  Tripel  nichts  als  von  der  Natur  selbst 


in  anderen  fUllen  besteht  derselbe  aus  Thonsohiefer^Uberresten ,  wdehe  dmnch 

entzündete  Stein-  oder  Braunkohlenlager  kalziniert  worden  sind,  oder  aus  Maasen 
ungemein  kleiner  Schaltier-Gehäuse;  manche  feine  und  stark  kieselhaltige  Thon- 
arten kommen  ffleichfalls  unter  dem  Namen  Tripel  vor;  de^ldehen  dttPolier* 
schiefer  der  Mineralogen  (Silber-Tri pel).  Die  Fnrhp  i:lo>  Triprl^;  Ut  m^ht 
aohmutziggelb  oder  blassrot,  seltener  bräunlich  oder  grau.  Zum  Gebrauch  wird 
denelbe  geschlämmt,  in  Kugeln  oder  kegelförmige  Klumpen  geformt  und  so  in 
den  Handel  gebracht.  Man  bedient  sich  des  Tripels  zum  Polieren  des  Messings, 
Kupfers,  Silbers  und  Goldes,  jederzeit  mit  öl,  meistenteils  auf  T^e  l-  r  oder  Füi; 
nur  zur  gänzlichen  Vollendung  der  Politur  gebraucht  man  höchst  fein  ge- 
flchlftmmten  Tripel  ale  troekenet  FtalTer.  Oegenttftnde  ane  BrHannia- Metall 
werden  mit  Tripel  auf  der  blossen  nandflSche  poliert. 

Englische  Erde  ist  eine  sehr  feine  und  Ipiehte  Art  des  Tripels  (nach 
anderen  verwitterter  Schiefer  oder  schwarzer  Marmor),  von  dunkel -aschgrauer 
oder  bräunlich-grauer  Farbe,  welche  ganz  wie  der  gewöhnliche  Tripel  angewen- 
det, aber  hnhor  r\1?  dieser  geschfttst  wird.  Die  berte  findet  rieh  in  Oerbyriiire 
und  bei  Swansea  in  Wales. 

Knoehenasche,  Beinaeehe,  gebrannte  Knoehen,  Sehafbein,  d.  i. 
der  erdige  (grGsstenteib  aus  phosphorsaurem  Kalk  bestehende)  Rückstand,  wel- 
chen die  Knochen  der  Tiere  beim  Ausbrennen  im  offenen  Pener  hinterlassen. 
Dieser  Rückstand  bildet  Stücke  von  der  unveränderten  Gestalt  der  Knochen, 
wird  gepulvert  und  geschlämmt,  wonach  er  rin  «ehr  zartes  wrinee  Pulver  daiv 
stellt.  Man  wählt  vorzugsweise  Schafknochen,  um  sie  auf  diese  Art  zum  Glanz- 
schleifen zuzubereiten.    Die  Knochenasche  wird  gebraucht  zum  Polieren  der 


Bimsstein ; 
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Goldarbeiten,  wobei  man  sie  mit  Weinj^eist  auf  eine  Lederfeile  oder  Filz  u.  s.  w. 
bria^t;  femer  mit  Waeaeit  oder  auch  trocken,  zum  Putsen  angelaufener  Silber* 
waren. 

Kreide  ira  ^eschlftmmten  Ztütaiide  dient  oiefat  eowohl  als  eigen tlicfaet 
Poliermittel »  ala  nelmehr  auf  1»ekannte  Weise  zum  Putzen  angelaufener  oder 
•chmutzig  gewordener  Gegenstände  von  Kupfer,  Me^isinji;.  Silber  u.  r.  w. 

Reissblei,  Graphit,  besitzt  zwar  keine  beträchtliche  Härte,  doch  scheinen 
die  kleinsten  Teile  desMlben  in  geringem  Grade  den  Stahl  anzugreifen  und  eine 
demselben  erteilte  Politur  noch  einigermassen  zu  erhöhen.  Man  muss  dies  aus 
dem  Umstände  «chliessen,  dass  fein  geschlämmtes  Reissblei,  mit  Fett  auf  Leder 
geheftet,  beim  Abziehen  der  Easierme^Rer  und  Federmesser  mit  Erfolg  gebraucht 
wird,  um  dflt  Schneide  die  blScIisto  Feinheit  au  geben.  Jüm  iet  Sbngena  der 
cinaiee  Fall,  «o  man  sieh  des  Eei^sbleies  als  Poliermittel  bedient. 

Kienruss,  gut  ausgeglüht,  mit  Weingeist  auf  Leder  oder  einer  weichen 
Bünte  gebraucht,  ist  ein  treffliches  Mittel,  om  Goldarbeiten  zuallerlettt  den 
hOebten  Olani  ta  geben«  ünausgeglflbt  macht  er  aber,  wegen  des  in  ihm  ent- 
lialtenen  Öles,  einen  sehmutaigen  bräunlichen  Strich. 

Tlrl  zl:  oll  le  dient  oft  zum  ]-oIieren  des  St  ah  los  und  des  durcli  Tin-etzen 
gehärteten  Eisens  (z.  B.  Säbelklingen  und  Gewehi-schloas-B^tandteile),  wird  zu 
oiesem  Zwecke  Holzscheiben  eingerieben,  welche  man  dann  mit  einem  geschlif- 
fenen Achate  oder  Ftoenteine  glfttteL 

Magnesia  mit  einem  Läppchen  weichen  Handschuhleders  angewendet, 
ist  ein  vortrefTliches  Mittel  zum  Patzen  oder  Anfpolieren  in  Gebrauch  gewesener 

Silbergerute. 

Ziegelmehl  (im  gemeinen  Leben  aneh  Botitein  genannt)  dient  aU  Putt- 
nütal  ftr  Bieeiif>  nnd  Meeringgeräte. 

D.  Poiiöröii  durch  Niederdrücken  der  Unebenheiten  liefert,  auf 
«ttteproohand  weichen  Metallen,  zwar  einen  hohen  Glanz  und  zwar  inner- 
bilb  yuA  kttR«ror  Zeit  als  das  Glanzschleifen,  jedoch  findet  das  aafmerk« 
atme  Ange  die  glftnxende  Flitehe  bedeckt  mit  (zwar  sehr  flachen)  Bnckeln 
bttw.  Vertiefongen.  Man  verwendet  es  daher  a.  für  geringwertige  Ware, 
b.  wenn  nur  schmale  Strafen  od«  kleine  Flecke  der  betreffenden  Flftcbe 
Glanz  bekommen  sollen,  c.  wenn  man  mit  dem  Polieren  eine  Verdich- 
tung der  Oberfläche  verbinden  will,  d.  wenn  der  mit  Glanz  zu  versehene 
Gegenstand  mit  cmciu  dünnen  t'berzuge  versehen,  /.  B.  vergoldet  ist. 
Der  bei  dem  voiiiegeuden  Verfahren  auftretende  Vorgang  ist  (I,  ääü) 
erörtert;  als  \^'erkzeuge  dienen  folgende: 

Polierstihle.  Sie  sind  von  glashartem  Stalile  und  ;iuf  das  Feinste  durch 
iiicbleifen  poliert;  ihre  Grösse  ist  meist  gering  und  insbesondere  die  wirksame 
Fliehe  nnr  aebmal,  damit  der  an^feShte  Dmek  anf  einen  kldnen  Raum  be- 
schrankt desto  erfolgreicher  sei,  d.  h.  dem  Arbeitstflcke  einen  starken  Glanz 
iQitteile.  Gewöhnlich  ist  d^r  Polif^r^^tnhl  mit  einem  langen  hölzernen  Hefte  ver- 
sehen, welches  zur  Verstärkung  de»  Druckes  auf  die  Öchulter  gelegt  oder  unter 
den  Arm  genommen  wird.  Kleineren  giebt  man  ein  knnet  mit  der  Faust  ta 
Omfiuaende«  Hoft.  Tn  mn.nrhnn  F?l]!cn  ^cdif»nt  mrirt  sich,  um  sehr  .starken 
Druck  ansnwenden,  einer  6ü  bis  90  ein  langen  eisernen  Uerbstange,  die  an 
«bem  Ende  einen  Haken,  am  anderen  ein  Hell  hat.  lOemlieh  nahe  Mm  Haken 
ist  unterw&rtB  der  Polierstabl  eingesteckt.  Die  Stange  wird  in  wagerechter 
Lage  gebraucht,  wobei  man  den  anfwärtsstehenden  Haken  unter  ein  an  der 
Werkbaak  bef^tigtes  Eisen  stCltzt.  —  Die  Gestalt  der  Polierstähle  ist  ebenso 
sehr  verschieden,  wie  jene  der  Arbeitstflcke.  Man  findet  gerade  (zungenförmijg^), 
&in  Ende  teils  zngesjntzte,  teils  abf^^err.ndete.  .luf  den  FlS,chen  mehr  oder  weniger 
gewölbte  oder  ganz  platte  Polierstähle;  ierner  solche,  die  nur  an  der  Spitze 
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lacht  gekrümmt,  andere,  die  baltnnoiifmnnig  oder  nodi  •liricer  Imimm  madt 

■olohe,  die  statt  der  Spitze  eine  gerade  abgerundete  Kante  besitzen;  n.  «.  w.*)l 

Statt  der  Polierstfthle  können  ia  gewissen  Fällen  harte  Steine  dienen,  welche 
in  der  Gestalt  der  PolienULhle  zugerichtet  und  wehr  fein  poliert  sind  (Polier- 
•teine);  Achat,  Jaspis,  Ghsliedon,  Peaentein  gehören  hierher,  haben  aber  eine 
eehr  V.p-rhr'inMe  Anwendung;  dagegen  wird  der  Blntstein  bJiufif?  und  mit 
Vorteil  an  stelle  des  Polierstahlet  gebraucht,  besonders  auf  goldenen,  vergol- 
deten nnd  Tenilberten  Arbeiten.  Der  Btntrtein  iat  ein  (ant  rotem  Kaenoxyd 
>)estehendeg)  Eisenerz  von  beträchtlicher  Härte,  rötlicbgrauer  Farbe  und  strahlig- 
fasengem  Geffige.  Ausgewählte  harte  und  dichte  Stücke  desselben  schleift  man 
anf  Stalndsteinen  an  der  erforderlichen  Gestalt,  glättet  sie  durch  Schmirgeln  und 
poliert  sie  mit  Englischrot  anf  Leder.  Die  bMten  Blntrteine  aind  eelten  nnd 
atehen  in  h^ih^n  Preisen. 

Das  Werkzeuff  wird  mit  der  rechten  Uand  nahe  am  unteren  Ende  dea 
Heftea  (wo  der  Stanl  oder  Stdn  befestigt  ist)  gefasst,  anf  die  Arbeit  nieder- 
gedrückt und  nach  Erfordernis  in  kurzen  oder  län^'  ren  Zügen  vor-  und  rück- 
wärts ffeführt  Bunde  Gegenstände  lässt  man  in  der  Drebbfuik  umlaufen,  wäh- 
rend der  Polievftabl  oder  PoUenlein  angedrückt  wird.  Gegenellnde  ana  Bledi, 
welche  auf  der  Rückseite  hohl  und  so  dünn  sind,  dass  sie  durch  den  Druck 
des  Polierstahles  beschädigt  werden  könnten,  muss  man  auf  eine  gehörig  ge- 
staltete Blei- Unterlage  legen,  welche  ihre  Höhlung  ausfüllt.  Der  Polierstahl 
wird  beim  Qebranch  auf  Silber,  Gold  oder  vergoldeten  Arbeiten  fleissig  mit 
Seifenwasser  oder  schwachem  Essig  benetzt,  wodurch  er  schlüpfrig  bleibt,  sieh 
nicht  xa  sehr  erhitxen  kann  und  schneller  wirkt;  auf  Kupfer  und  Eisen  kann 
man  Ol  oder  Seifenwaaier,  anf  Meisioir  Bier  oder  Bierhefe  an  ffilfe  nebmen. 

Durch  fortgesetzte  Arbeit  verliert  der  Polierstahl  an  Wirksamkeit;  er  glei- 
tet (infolge  sehr  feiner  Teilchen  des  polierten  Metalles,  weiche  sich  angehängt 
haben)  mit  zu  groaser  Sohltlpfrigkeit  über  das  Metall  hin.  üm  diesen  Fehler 
zu  beseitigen,  reibt  man  die  Polierstähle  auf  einem  mit  Zinnasche  und  Ul  ver» 
sehenen  über  Holz  aufgezogenen  Leder,  die  Bluteteine  auf  einem  ähnlicher,  T,eti<^r. 
welches  mit  Polierrot  und  etwas  öl  versehen  iet.  Wird  em  zu  grosser  L'ruck. 
auf  den  Polierstahl  angewendet,  so  schieben  sich  Teilchen  ]ei  bearbeiteten 
Oberfläche  vor  demselben  her,  und  bilden  mehr  oder  ^fniger  auffallende  fjedoch 
nur  dem  Auge  bemerkbare)  Querfalten  oder  Bippen,  welche  der  Schönheit  des 
Glanzes  in  hohem  Ifane  Eintrag  thun.  Es  gebOrt  Geschicklichkeit  nnd  Anf- 
merksanikeit  dazu,  um  beim  Polieren  den  DrnrV  uleichmässig  misz'iubeTi, 
daas  keine  Streifen  entstehen,  welche  sich  durch  stärkeren  oder  geringeren  Glanz 
nniembeiden. 

Dem  Polierstahle  sind,  dem  Zwecke  und  der  Gebrauchsart  nach, 
einige  andere  Werkieoge  yerwaadt,  welche  in  gewisgen  Flllen  ak  Er- 
satsmittel  desselben  dienen.  Dies  sind:  die  Polierfeilen,  die  GllAttableii 
und  die  Kratsbttzsten. 

Unter  Polier  feilen  versteht  man  harte  stählerne  Workaeuge.  welche  an 
Gestalt  den  flachen,  viereckigen,  halbrunden  oder  dreieckigen  Feilen  gleichen, 
aber  statt  des  Hiebes  eine  sehr  feine  Piauhigkeit  be&itzun.  Es  sind  nämlich  die 
Flächen  der  Polierfeilen  anerst  auf  einem  Schleifsteine  dergestalt  geschliffen,. 
da»g  die  Pchleifstriche  querüber  liegen,  dann  aber  mit  Zinnasche  oder  Polier- 
rot fein  g>  schliffen.  Die&e  zarten  Pulver  können  den  Schleifstrich  nicht  vertilgen, 
atnmpfen  ihn  jedoch  ab,  und  verleihen  der  Feile  einen  starken  Glanz.  Wird 
nun  das  Werk2eug  wie  eine  gewöhnliche  Feile  über  eine  Metallfläcbe  hinaufführt, 
oder  an  ein  in  der  Drehbank  (im  l>rebt»tuhle)  umlaufendes  Arbeitstück  gehalten, 
so  wirkfc  ee  durch  seine  Glitte  nach  Art  einea  PoUentaUes.  Sa  sind  faat  nnr 
die  Uhrmaeber,  wriehe  vm  den  PoUerfeÜen  Oebraucb  machen,  weil  gerade 
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diesen  Künstlern  am  meisten  zarte  Gegenstände  Torkommen,  die  den  Druck  des 
PoUerttahles  nieht  Tertaragen  konnten. 

Glattablen,  Poli«ralkI«a,  nnd  gehärtete  stählerne  Werksenge,  welche 
den  Reibablen  fS.  S''^)  bis  auf  f?pn  einzigen  Umstand  gleichen,  daas  sie  im 
Qumohnitte  TölÜg  kreisrund,  auf  der  Oberfläche  gans  glatt  und  selbst  poliert 
Süd.  Maa  bedient  «idi  ilwen  am  LSdier,  welche  nrit  ener  BeibaMe  erweiteit 
wurden  ucil  !;ivoii  hoch  einige  Rauhigkeit  besitzen,  zn  glätten.  Die  yerjüngt 
geetaltete  Ahle  wird  zu  dieeem  Zwecke  mit  einiger  Qewalt  in  das  Loch  hinein- 
gedrdit  and  drflekt  deaea  üaebeahdtan  aiader,  tut  wte  ein  Feliexetahl  Iftma 
wfirde.  Es  yersteht  sich,  dass  man  die  QlMtablen  Ton  ebeneo  veiediiedmer 
Grdese  haben  nuxMi,  wie  die  Reibahlen. 

Die  KratsbOrste,  Drahtbürste')  ist  ein  bflrsten&hnliches  kleines  Werk- 
zeug aoe  dflanam  llesstagdraht  (eelteaer  and  aar  an  gewiwea  Zweeken  aae 

Eisen.lraht).  Man  schlägt  den  Draht  über  zwei  gleichlaufende  Stäbchen  einige 
Hundert  mal  hin  und  her  und  bildet  so  aus  demeelben  eine  Art  Strähn  von 
15  CMS  Länge,  dessen  mittlerer  Teil  mit  dickerem  ürabte  diebt  bewiekelt  wird. 

Nur  die  beiden  Enden  ragen  15  bis  20  mm  weit  aus  jener  Umwickelung  hervor; 
diese  Enden  sind  es  auch,  welche  den  wirksamen  Teil  der  Kratzbürste  aus> 
machen,  indem  man  die  Arbeit  damit  hxatit  oder  reibt.  Man  gebraucht  selten 
die  Barste  in  ihrem  oxeprfloglidien  Zustande,  meist  schneidet  man  die  Sohleifen 
derselben  auf,  so<1as-<  einer  wahren  Bürgte  noch  ähnlicher  wird.  Vm  sie 
kzaftToUer  führen  zu  können,  bindet  man  Hie  an  einen  hölzernen  iStock,  was 
bewiuden  dann  aweckmässig  ist,  wenn  viel  nnd  anhaltend  mit  der  Kratzbürste 
gearbeitet  werden  muss.  In  dem  Masse,  wie  die  Drähte  durch  Abnutzung  sich 
verkürzen,  wickelt  man  den  äusseren,  dicken  Draht  ab,  der  zugleich  benutzt 
wird,  um  die  Bürste  an  dem  Stocke  zu  befeetigeB.  Sehr  nützlich  sind  KrataH 
bflnten  in  Scheibenform,  ähnlich  anderen  Bflratenscheiben  (S.  390). 

Das  Kratzen  dient  zum  Hervorbringen  des  Glanzes  haupt«Jlchlich  in  sol- 
chen Fällen,  wo  die  Gestalt  der  Arbeitstücke  weder  die  Anwendung  von  Polier- 
pnlvern,  noch  jene  des  Polientahlea  gestattet.  .So  können  feine  goldene  and 
vergoldete  Kettchen,  desgleichen  goldene  oder  vergoldete  Gegenstände,  deren 
Oberfläche  mit  feinen  erhabenen  und  vertieften  VerzieruDgen  versehen  ist,  nur 
mittels  der  Kratzbürste  Glanz  erhalten,  welche  letztere  beim  Gebrauch  mit 
Seifenwasser  oder  Bier  benetzt  wird.  Aber  auch  manche  vergoldete  nnd  ge- 
färbte goldene  Waren,  welche  glatt  sind,  behandelt  man  in  dieser  Weise,  und 
sie  erbalten  dadurch  einen  nnvollkommenen  Glans,  eine  Art  von  sehr  feinem, 
schimmernden  Matt.  Die  Wirkung  der  Rfirctr  hretrht  irdfiifil!-  in  einem 
wahren  Glattreiben  und  ist  somit  jener  des  Folienttuhles  verwandt.  Man  hat 
aach  ffir  diese  Zwecke  giftaeme  KrattbSreten  eingeführt,  gebildet  aas  einem 
Bdscbcl  von  äusserst  zarton  Glasfäden  (sogenanntem  gesponnenen  Gla-se),  wplrlies 
—  etwa  20  cm  lang  und  12  mm  dick  —  dergestalt  fest  mit  Bindfaden  um- 
wickelt wird,  data  an  jedem  Bade  ein  18  mm  langer  Teil  naeh  Art  einea  gerade 
ab^^escbnittenen  Pinsels  frei  steht:  die  Fainheit  nnd  Bkte  dieaer  fttdehcn  ent- 
apncht  dem  Zwecke  anagezeichnet 

An  dieser  Stelle  ist  auch  des  Blanl^rschlagens  CT,  327)  zn  ge- 
denken, d.  h.  der  Erzengnnu-  clUn/.ender  und  gleichzeitig  dichter  Flüchen 
durch  die  Schläge  eines  llaiiimers,  dessen  IJabn  durch  Fein^^chleiten  hoher 
Glanz  verliehen  ibi  (Polierhanimer,  Glanzharamer,  S.  273). 

Das  Verfahren,  welches  einen  geschickten  Arbeiter  verlangt,  liefert  nicht 
alleiii  eine  aoh9ne,  glatte,  sondern  auch  wegen  der  stattfindenden  Verdichtnnff 
gpgen  rlie  atmosphärischen  Einflüsse  sehr  widerotandaftbige  fliehe.  Ea  wiia 
insbesondere  für  Kupferschmiedarbeiten  verwendet. 
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3.  Erzeugen  irgendweloher  Zeichmuigeu  dorck  mecliaui&elie 

Mittel. 

Zu  dem  genannten  Zwecke  werden  seichte  Linien  in  die  Oberfiäohen 
der  betreffenden  Gegenstände  gegraben  oder  eingedrückt. 

A.  Qraben,  Gravieren  bewirkt  man  mittels  der  Grabstichel  (S.  291); 
Duch  ümstäudeu  werden  kleine  Meii^sel  zu  Hilfe  genommen.  Den  Zu- 
richtungsarbeiten gehören  die  folgenden  an: 

1)  Das  NachgraTwren  und  Ciselieren  gegossener  GegeneUbide 
(i.  B.  BroDzegott,  BiBengaBs),  um  die  im  CkMe  nicht  gans  scharf  und 
rein  ausgefallenen  Teile  anssobessem. 

Die  feineren  Züge  solcher  Gegenstrui  k  werden  mit  verschiedenen  Gral)- 
sticheln  auagearbtiitet;  gröbere  Erhabenheiten  beseitigt  man  mit  kleinen  Helsseln; 
grOmre  raune  Flfteben  glftttet  man  mittels  Feilen.  Das  Verfahren  im  einselnai 
richtet  sich  ganz  nach  den  Umständen  und  ist  das  Geschäft  eigener  Arbeiter, 
welche  Ciselcure  hcisaen.  Nach  üm.ständen  bedienen  sich  dieselben  cur  Er* 
reichung  ihres  Zweckes  der  Punzen  (s.  w.  u.). 

2)  Das  Gravieren  oder  Graben  von  Zeichnungen,  im  engeren  Sinne 
des  Wortes,  mit  stftrkeren  und  feineren  vertieften  Linien,  ist  fOlr  Oold- 
nnd  Silberwaren,  messingene  Uhrbeetandtefle,  GlewehrllniS»  und  Gewahr- 

echlösser,  Säbel-  und  Degenklingen  u.  s.  w.  gebräuchlich. 

Nachdem  die  beabsichtigte  Zeichnung  zunächst  auf  T'it]iior  entworfen  und 
nachher  auf  dem  Metalle  mittels  harter  Spitse,  der  Badier-  oder  fieissnadel 
(If  Ideht  eingeritet  ist,  wird  sie  mit  dem  gewOhnliehen  quadratis^en  oder 
rautenförmigen  Grabstichel  (S.  291)  ausgeführt.  Die  Terhältnismässige  Stärke 
und  die  an^mensene  La^  der  Striche  muss  hier  die  nämliche  Wirkung  herror- 
bringen,  wie  b.  B.  bei  einer  Fedeneiohnung  anf  Papier.  Dass  hienu  eine  ge- 
wisse Fertigkeit  und  guter  Geschmack  des  Arlieiters  wesentliche  Erfordernisse^ 
sind,  versteht  sich  von  selbst  Beim  Graben  des  Eisens  und  Stahls  bedient  man 
•ich  zum  Teil  kleiner  Meiieel  (mit  sehr  kurzer  geradliniger  Bohneide),  auf 
welche  man  mit  einem  kleinen  Hammer  schlägt,  wlhrend  man  sie  allndUich 
fortrfickt,  um  wo  nfitig  längere  Linien  hervorzubringen. 

8)  Das  <Tra\ieren  von  Zahlen,  Buchstaben  und  ganzen  Aufschriften 
zur  Bezeichnung  mancher  Metallarbeiten  (ein  Geschäft  des  Schrift' 
Stechers). 

Ansser  einer  gefälligen  Form  und  der  u9tigen  Begelmlsngkdt  der  Zill^ 

und  BuehRtaben  verlangt  man  hierbei  auch,  dass  alle  Teile  einer  Aufschrift  von 
gleicher  oder  Terhältnismässiger  Tiefe  und  die  Striche  im  Innern  so  glatt  wie 
möglieh  seien.  Zur  richtigen  Stellung  der  Buchstaben  werden  voraus  die  nQtigen 
Linien  mit  der  Radiernadel  nach  dem  Lineale  fein  eingerissen;  sodann  wird 
jedem  Buchstaben  sein  Platz  angewiesen  und  die  ganze  Schrift  mit  der  Ra- 
diernadel sehr  genau  vorgezeichoet  Bei  diesem  Geschäft  ist  es  oft  am  zweck- 
mässigtten,  mit  der  Austeilung  der  Buchstaben  einer  Zeile  den  Anfang  von  der 
Mitte  aus  nach  beiden  Seiten  hin  zu  ronchpr,  weil  man  e«  auf  solche  Weise 
leicht  und  ohne  vergebliche  Yersnohe  dahin  bringt,  die  Zeile  mitten  anf  einen 
gegebenen  Raum  zu  stellen.  Zum  Aasarbeiten  der  Schrift  bedient  man  sich  des 
rautenförnHLren  riral  Rtichelß  und  zü  sehr  feinen  Zfigen  des  Mosserzeigers.  Fette 
Striche,  wie  z.  Ü.  die  der  grossen  römischen  Schrift,  bildet  man  durch  Neben- 
eittsnderlegung  mehrerer  Onbstioheledmitte,  gUHet  oder  ebnet  sie  aber  solelst 
mittels  einen  Flachstichrls  von  angemessener  Breite.  D^ibei  befolgt  man  gern 
das  Verfahren,  den  Flachstichel  in  der  Mitte  der  Länge  des  breiten  Striches 
an&nsetsen  und  ihn  Ton  da  aus  einmal  nadi  einem  Ende,  einmal  nadh  dem 
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aadern  Ende  des  Buchstabens  zu  führen.   Der  Grat  oder  die  rauhe  Kante, 

welche  der  Grabsticbel  jedesmal  zu  beiden  Seiten  eines  gestochenen  Striches 
aufwirft,  wird  mitteis  des  Schabers  (S.  384}  beseitigt,  worauf  man  die  geschabte 
Stelle  mit  einem  feinen  WaMenteine  oder  mit  Kohle  abschleift  nna  poliert. 

Ist  jedoch  die  Fiäobe  von  der  Art,  dass  unf  derselben  nicht  geschabt  werden 
dari,  so  muss  mau  äich  damit  begnügen,  von  jedem  Striche  besonders  den  Grat 
mittels  der  Schneide  des  Grabstichels  abzulösen,  was  freilich  mühsamer  und 
schwieriger  ist.  Bei  sehr  feiner  Gravierung  kann  auch  wohl  der  aarte  Grat 
allein  durch  Schleifen  mit  nasser  Holzkohle  beseitigt  werden. 

4)  Das  Schraffieren,  d.  h.  das  Nebeneinanderlegen  mehrerer  Linien, 

ffihrt  man  znweilen  mittels  durcli  die  freie  Hand  geführten  Grabstichels 

ans.    Ein  höherer  Grad  der  Gleichartigkeit  wird  jedoch  erzielt  durch 

Benutüung  einer  Schraffiermaschine. 

Sie  wird  vorzuglich  angewendet:  zum  Kupferstechen  (Kupferstechma- 
lehtnen)^);  snm  Kngraben  der  SohrafBerungen  in  Petiehaften  n.  dgl.*);  mm 

mechanii^chen  Abbilden  von  Reliefs,  als  Münzen  u.  s.  w.  (Reliefmaschine, 
Glyptogruphiache  Maschine)').  Die  Maschinen  der  leisten  Art  bilden  den 
Übergang  zu  den  Gnillochiermaschinen. 

5)  Das  Guillochieren  besteht  iu  dem  Hervorbringen  feiner  oder 

tUbrkerer  vertiefter  Linien,  mittels  einer  Grabstichelspitze,  welche  seitens 

der  GnilloofaienDaaefaine^)  in  eigenartigen  Bahnen  geführt  wird.  Man 

TerwenM  das  erliegende  Veriahren  mm  Verneren  der  ührgeh&nse, 

Schnnpftabakdosen  n.  s.  w. 

Wenn  man  ge^en  die  senkrechte  EndSäche  eines  Arbeitstückes,  wel^ee 
sich  an  der  gewöbnhchen  Drehbank  in  Bewegung  befindet,  einen  spitzen  Dreh- 
stahl unbeweglich  andrückt,  so  schneidet  der  letztere  eine  Kreislinie  ein,  deren 
Hittelpankt  in  der  Umdrehnngeaehse,  also  in  der  verlängerten  Achse  der  Spin- 
del liegt,  und  dorm  Ifnlbmesser  verschieden  ausfallt,  je  nachdem  die  Spitze 
näher  oder  weniger  nahe  an  der  Ümdrehun^achse  sich  befindet.  Mehrere  auf 
solche  Weise  hervorgebrachte  Krdalinien  haben  natfirlich  denselben  Mittelpunkt, 
nid  alao  zu  einer  eigentlichen  Verzierung  nur  wenig  getügnet.  Ein  schritt 
weiter  «geschieht  dadurch,  das«?  man  Kreise  von  verschiedener  Grosse  an  ver- 
schiedenen Stellen  ausserhalb  des  Mittelpunktes  des  Werkstücks  anbringt;  denn 
dorch  geschmaekrolle  Aufteilung  nnd  Verschlingung  solcher  Kröte  kOnnen  tehr 
Eierliche  Zeichnungen  erzeugt  werden.  F5r  diese  Art  Ar1it;it  dient  der  sogenannte 
Versetzkopf,  eine  messingene  oder  eiserne  kreisrunde  Scheibe,  welche  auf  dem 
vorderen  Ende  der  Drehbankspindel  gleich  einem  Futter  aufgeschraubt  wird  und 
in  der  Mitte  ihrer  Fläche  einen  geraden  Schieber  enthält,  der  durch  eine  Schraube 
zwischen  zwei  Lei=^ten  mit  Falzen  bewegt  werden  kann  Im  Mittelpunkte  des 
Schiebers  wird  mittels  eines  gewöhnlichen  Futters  das  Arbeitstück  eingesinnnt. 
Entnaneht  der  Mittelpunkt  d€«  Sehieben  durch  «ehie  Stennug  dem  Ifittelpunkte 
der  Umdrehung  (d.  h.  der  Spindelachse),  so  läuft  die  Arbeit  rund  und  der  Fall 
ist  von  dem  vorigen  (bei  Anwendung  der  Drehbank  obne  Versetzkopf)  nicht 
verschieden.  Rückt  man  aber  den  Schieber  mehr  oder  weniger  aus  dem  Mittel- 
punkte der  Platte  so  geht  die  Umdrehungsachse  durch  einen  Punkt  des  Werk- 
ttOekei,  Wucher  aoneroalb  des  MittelpunktM  dertelben  liegt,  und  dieeer  giebt 


»)  Prechtl,  Tecbnolog.  Encykl.,  Bd.  9,  S.  84  m.  Abb. 

Prechtl,  luchnulog.  Encykl.,  Bd.  7,  S.  211  m.  Abb. 
*)  K.  Karmareeh,  Beschr.  einer  Relief- Masch,  z.  flttr.  bildl.  Dant.  ▼. 
Mttnaen  n.  s.  w.  auf  mech.  We^^o.   Hannofer  1889,  m.  Abo. 

D.  p.  J.  1837,  68,  96  m.  Abb. 
*)  Geissler*8  Drechsler,  Bd.  2  u.  3,  Leipzig  1796<— 1801,  m.  Abb. 

Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1836,  Bd.  7,  S.  220  m.  Abb. 

J^rb.  d.  Wiener  j^yi.  Inst,  Bd.  8,  S.  1  m.  Abb, 


Digitized  by  Google 


398 


T.  AbwOniitt. 


nun  den  Mittelpunkt  für  die  Kreislinie  an,  welche  ein  angehaltenes  spitzige« 
Werkzeug  auf  der  Fl&che  erzeugt.  Kommt  endlich  noch  eine  einfache  Vorrlch" 
tung  hinzu,  dareh  welehe  das  Werkstfick  auf  dem  Schieber,  bei  unverftaderter 
hn^p.  dr^'-i  letzteren,  um  sich  selbst  gedreht  werden  kann,  so  ist  es  leicht,  Kreise 
an  aiien  belieben  Stellen  der  Arbeitsfläche  anzubringen«  Darch  Verbindung 
des  OvAlwerkes  ft85)  mit  dem  YerseUkopfe  enen^  mtn  mit  Ellipsen  (Oralen) 
äns  Nämliche,  WM  mittel«  dei  Vemtskopfee  aU«n  nur  mit  KrmMi  emett 
werden  kann. 

Alle  diese  Verzierungen,  so  bedeutende  Mannigiaitigkeit  zie  zulaä.«en,  wer- 
den doch  hierin  noch  von  den  eigentlichen  Guillochienragtn  llbeitroffen.  Die 
Maschinen  zum  Guillochieren  sind  entweder  Drehbänke,  welche  av.rli  zugleich 
zum  Bunddrehen  gebraucht  werden  können  (Patronen-Dreh bankj  oder 
eigentlicbe  Goilloehier-Maschinen,  welche  nur  zum  Guillochieren  dienen. 
Beide  ^+irampn  im  wesentlicbf^n  miteinander  überein.  Sie  enthalten  g'lcich  eirer 
gewöhnlichen  Drehbank  eine  Spindel,  welche  aber  in  riei  langsamere  Umdrehung 
gesetrt  wird,  als  bdm  Bonddrefaen,  und  einen  Stidieltrftffer,  auf  welchem  dar 
Grabstichel  oder  spitzige  Drehstah'  rinrre  pannt  ist,  so  jedoch,  dass  er  sich  fiir 
jede  neue  Linie  an  eine  andere  Stelle  der  Arbeit  Tersetaen  UssL  Auf  der 
Sandel  lind  mehrere  metringene  oder  etseme  (am  betten  ttüleme  oder  gehftr* 
tete)  Scheiben  mit  ausj^ezacktem  oder  ;i Uhfrcscliwelftem  Rande  (Patronen,  Pa- 
tern) angebracht,  welche  sich  zugleich  mit  der  Spindel  selbst  umdrehen.  Letztere 
ist  samt  ihren  beiden  Docken  zwischen  zwei  Spitzen  am  Fusse  der  Docken  wie 
nm  eine  Ach^e  beweglich;  sie  kann  mithin  nach  Art  eines  umgekehrten  Pen- 
dels hin-  und  herschwingen,  und  die  Ebene  dieser  Bewegung  ist  rechtwinklig 
gegen  die  Lage  der  Spindel.  Neben  der  Spindel  befindet  sich  ein  stumpfer, 
abgerundeter  und  fein  polierter  stählerner  Stift  (der  Anlauf,  Taster),  der  un- 
beweglich in  wagerechter  Eichtling  und  in  der  Höhe  der  Spindel  liegt.  Eine 
Feder  oder  ein  Gewicht  zieht  die  Spindel  stetig  nach  der  Seite  des  Anlaufes, 
sodass  sich  der  Umkreis  deijenigen  Pater,  welehe  eben  im  Gebrauch  ist,  mit 
einer  gewissen  Kraft  gegen  den  Anlauf  lehnt.  Mnn  ^ielit  ]ii>'rn;i:];  1 'iiht  ein, 
dass  die  Spindel  bei  ilver  Umdrehung  nicht  rundiauten  kann,  sondern  das« 
sie  jedesmal,  wenn  eine  Hervorragnng  der  Pater  gegen  den  Änlanf  kommt, 
diesem  letzteren  aosweichen,  dagegen  sich  ihm  nähern  muss,  wenn  eine  einge- 
schnittene oder  vertiefte  Stelle  der  Pater  Antritt  Daher  muss  die  von  dem 
Grabstichel  anf  der  Arbeitsfliefae  etngeiichnittene  Linie  eine  verjüngte  Kaeh- 
bildung  von  der  UmfangSgestiilt  der  Pater  sein 

?oll  Guillochierung  auf  der  walzenförmigen  Fläche  eines  runden  Arbeit- 
Btückes  erzeug  werden,  so  erleidet  die  beschriebene  Einrichtung  einige  Ab- 
ftndemng.  Die  Spindel  muss  sich  dann  in  feststehenden  Lagern  drehen,  aber 
die  Fähigkeit  b'^-iitrcTi ,  sich  in  diesen  Lagern  der  Längf*  nnch  zu  verschieben 
Die  Patern  haben  ihre  Auszackungen  nicht  auf,  sondern  seitwärts  von  ihrem 
walMttfIBrmigen  ümfange,  ähnlich  wie  ZBbne  eines  Kronrades  hervorragen  (da* 
her  solche  Patern  Kronen  genannt  werden).  Anlauf  und  nro;ri)jjewicbt  oder 
Feder  sind  demgemäss  angebracht.  Der  Grabstichel  steht  rechtwinklig  J^gen 
die  Spindel  und  bertlhrt  den  TTnhreäs  oder  die  walsenfSrmfge  llftohe  des  werk- 
stficks.  Dreht  sich  letzteres,  so  schiebt  es  i^ich  auch,  der  Gestalt  der  Pater  ent- 
sprechend, in  der  Richtung  seiner  Achse  hin  und  her,  bewirkt  also,  dass  die 
eingeschnittenen  Linien  geschlängelt  erscheinen. 

Beim  Onillochieren  anf  der  ebenen  FIftohe  kann  andi  das  Ovalwerk  in 

Anwendung  gebracht  werden,  wodurch  man.  statt  gezackter  oder  an  schweif- 
ter  Kreislinien,  dergleichen  Ellipsen  hervorbringt  —  Die  schwingende  Bewegon^ 
des  Spindelgestelles  an  den  Patronsn-Drehbinlren  kann  erspart  nnd  die  Arbeit 

bedeutend  vereinfricht  werden,  indem  man  eine  dem  Ovalwerke  f?.  S-ITj)  gleiche 
Vorrichtnng  benutzt,  nur  statt  des  glatten  Ringes  eine  ringtörmige  auf  dem 
äusseren  Umkreise  beliebig  gezackte  rater  anbringt,  welche  gleichachsig  oder 
ansserachsig  (in  Beziehung  sur  Spindel)  gestellt  werden  kann,  wodurch  im 
ersteren  Falle  kreisförmige,  im  letzteren  Falle  ovale  Guillochierunp  entsteht. 
Die  Spindel  hat  also  bei  dieser  Anordnung  keine  andere  Bewegung  aU  die 


JiMGf  wfßadwMm  ZaiehawigeB  durch  wmibuätA»  llitM. 


Achsendrehung,  und  das  mittels  des  Ovalwerkes  mit  ihr  verbundene  ArbeitatQck 
empf&ngt  die  rou  dem  Umriase  der  (anbeweglichen)  Pater  geforderten  Schie* 
bnngen.*)    Eigentliche  Guilloobiermjwchinen  bant  man  hftafig  mit  senkrechter 

F-'ir  mehr  n<]f*r  -wonipor  rpchtpckirrp  Flüchen  W&hlt  man  häufif^  «tritt  dfr 
besprochenen  Einrichtungen,  welche  gewisaermasten  in  sich  zurücklaufende 
Ümen  liefern,  solelm,  deren  Süebel  eieli  —  itt  mehr  oder  weniger  geschl&ngelten 
oder  gezackten  Linien  —  hin-  und  herbewegt.  Die  hierzu  erforderliche  gegen- 
sätzliche Führung  zwischen  Werkst&ck  und  Stichel  kann  ähnlich  wie  vorhin 
beschrieben  gewonnen  werden ,  nnr  iit  der  TJnteneUed  nt  Oftdien,  dftis  die 
Kronenpater  in  eine  Ebene  gelegt,  also  zu  einer  Lehre  mit  entsprechend  ge- 
staltetem Hände  wird.  Es  kann,  je  nach  Umständen  der  Stichel  dieser  Lehre 
oder  FQhrung8«chiene  (8.  3(6)  entlang  bewegt  werden,  während  das  Werkstück 
feetliegt,  oder  dem  feiten  Stichel  gegenüber  das  Werkstück  lieh  lings  der 
Lehre  b«w^en,  oder  endlich  jer^pm  der  Teile  eine  der  Bewegungen  zufallen. 
Richtet  man  derartige  Guillociiiermaschinen  nach  Art  der  Reliefmaschinen  (S.  397) 
«in,  so  ▼«nmg  man  mittele  denelben  Tierflgoren,  Blomen  «.  t,  w.  m  idehtten. 

6)  Das  Kordieren*)  wiid  für  dfianen  Oold-,  Silber-»  auch  waU 
Tombdidnht,  mldw  fttr  SebmuokiadMn  ▼erarbaitat  Warden  toUen,  an* 

gewendet;  es  besteht  in  dem  Hervorbringen  feiner  Linien,  welche  der 
Draht  in  Gewindegängen  bedecken,  sodass  sie  ihm  das  Ansehen  eines 
stark  gedrehten  Fadens  verleihen  (S.  313). 

7)  Das  Pnnsen  und  KUndeln.  Die  Punze  (S.  278)  ist  sehr  ge- 
eignet, Teile  einer  Metalloberfläche  (sofern  das  Metall  bild-^am  genug  ist) 
nach  einem  anderen  Orte  zu  verdrängen.  In  di^eni  Sinne  verwendet 
man  sie  bei  dem  Nacharbeiten  bronzener  Gusswaren  (Ciselieren),  wie 
bei  dem  Erzeogen  mancherlei  vertiefter  bezw.  erhabener  Vendenmgen 
auf  goldenen,  sUbemear  kapfiBmen  o.  s.  w.  GegenstBadeo.  8ie  taugt  für 
feinere  Arbeiten,  weil  man  sie  smiflchst  in  aller  Ruhe  auf  die  zu  be* 
arbeitende  Stelle  setzt,  und  dann  erst  durch  einen  Schlag  den  wirksamen 
Druck  hervorbringt.  Man  verwendet  für  den  vorliegenden  Zweck  Pnnzen 
mit  einlach  gerundeten  oder  mehr  oder  weniger  reich  gegliederten  Arbeits- 
fl&eben. 

Hierher  gehört  dar  Gebrauch  der  Punzen  beim  Gravieren  von  Siegeln, 
HOns-PrSsilempebi  n.  dgl,  sowie  bei  der  Terfertigung  von  Aoftebriften  anf 

Metall  und  bei  anderen  ähnlichen  Gelegenheiten.  Die  Aufarbeitung  vo:i  V»  r- 
tiefungen  auf  Si^lu,  Prägstempeln  u.  s.  w.  wird  durch  Anwendong  von  Punzen 
oft  sehr  erleichtert,  in  gewissen  Fällen  sind  sie  geradem  anenfMbrlicb.  Die 
Punzen  des  Graveurs  unten;<!heiden  sich  von  jenen  des  Goldarbeiters  dadurch, 
daas  sie  nicht  bloäs  einfache  Glieder  einer  Zeichnung  enthalten,  sondern  ganze 
Bestandteile  derselben,  die  von  huch»t  mannigfaltiger  Art  »ein  kOnnen« 

Indem  man  solebe  T^le  mittele  Pnnsen  einsebllgt,  erspart  man  nicht  nur 

die  Mühe,  sie  mittels  de.s  Grabstichels  auszuarbeiten,  sondern  crsi  icht  meist 
seihet  eine  Vollkommenheit,  die  beim  Graben  kaum  oder  gar  nicht  möglich 
•ein  würde.  Namentlich  haben  die  Pnnxen  in  dieser  letsten  Hineidit  da  bei 
weitem  den  Vorzug,  wo  es  darauf  ankommt,  mehrere  lileine  Vertiefungen  von 
vollkommenster  Gleichheit  hervorzubringen,  oder  solche,  deren  Grund  ganz  eben 
und  glatt  ausfallen  mnss.  In  Petschaften  und  Münzstenipeln  werden  die  Buch- 
iteben  nnd  Zahlen,  femer  Kranen,  Helme,  Sterne,  Kreese,  ROiehen,  Teile  von 


')  D.  p.  J.  1838.        I7S  m.  Ahh. 

*)  Prechtl,  Technolog.  £ncjkL  1833,  Bd.  4,  Ö.       m.  Abb. 
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Ordensketten,  Tierfiguren  oder  deren  BesUndteile  und  zahllose  ähnliche  Gegen- 
«finde  «o  Tiel  nnr  mfiglieli  mittels  Pansen  eingeschlagen,  wobei,  ine  iteli 

selbst  versteht,  die  Zeichnung  der  Punzen  verkehrt  stehen  muss,  verglichen  DUt 
jener  Stellung,  welche  der  damit  gemachte  Eindruck  erhalten  soll. 

Aufschriften  und  Zahlen  auf  metallenen  Gegenständen  werden  oft  mit 
Pansen  angeschlagen  (Bnebetabeii-pQnien,  Zahlen-Pumen);  und  di«MB 

Verfahren  hat  den  Vorzug  vor  dem  Qtaben,  wenn  (wie  bei  der  grossen  römischen 
Schrift)  die  Bocbstaben  eine  eckige,  mi  dem  Grabstichel  nicht  leicht  in  voU- 
Itommener  SebOnheit  hervonmbringcnde  Gestalt  besitten  nnd  viele  brmte  Sfariehe 

entlKLiton.  Eingeschlagene  Schrift  hat  vor  gestochener  auch  das  voraus,  das» 
die  einzelnen  Buchstaben  gleicher  Art  die  genaueste  Übereinstimmung  in  der 
Gestalt  darbieten.  Dagegen  muss  man,  wegen  Unanwendbarkeit  der  Punzen, 
zum  Graben  seine  Zumicnt  nehmen,  wenn  der  mit  Schrift  zu  bezeichnende 
Gegenstand  zu  zart  ist,  am  das  Einschlagen  zu  gestatten,  oder  wenn  (wie  bei 
schöner  Schreibschrift)  die  Buchstaben  hauptsächlich  dünne,  geschwungene 
Striche  enthalten  und  onterainaiider  inaammenhiDgen. 

Die  Verfertigung  aller  Arten  von  Punzen  geschieht  (sofern  ihre  Ge-talt 
nicht  so  einfach  ist,  dass  die  Ausbildung  mittels  der  Feile  allein  mOglich  wird) 
teilz  mittels  des  Grabstiobels,  teils  mittels  Gegen -Punzen,  teils  durch  Senker. 
Man  bereitet  ein  gehörig  zugefeiltes  Stahlstäbchen,  entwirft  nötigenfalls  auf 
dessen  fein  und  eben  abgeschliffener  Endfläche  mit  einer  stählernen  Spitze  eine 
Vorzeichnung  und  arbeitet  diese  mittel»  verschiedener  Grabstichel,  am  Umrisse 
nun  Tdl  mit  Hilfe  feiner  Feilen,  so  aus,  dass  sie  erhaben  steht.  Vertiefungen, 
welche  von  der  Art  sind ,  flass  man  sie  mittels  des  Stichels  nicht  leicht  oder 
schön  genug  erzeugen  kann,  schlügt  man  mittels  einzelner  Punzen:  Gegen> 
Punzen,  Eontre-Punzen  ein.  So  z.  B.  wird  beim  Gravieren  einer  Punze  für 
den  Bnchstriben  <>  die  ovale  innere  Vertiefung  mittels  einer  Punze  gebildet;  ähn- 
liche B'älie  kommen  bei  vielen  anderen  Buchstaben,  wie  A,  B,  C,  D,  e,  g  u.  s.  w., 
wie  auch  bti  Pnnien,  welche  keine  Bachitabenpimaen  rind,  vor.  —  Das  Senken 
der  Punzen  wird  angewendet,  wenn  deren  mehrere  von  einerlei  Gestalt  herzu- 
stellen önd.  In  diesem  Falle  gräbt  man  nur  ein  einzige  Stück,  hfirtet  dasselbe, 
icbll|irt  es  in  einen  wttifellftnnigen  stählernen  Senkklots  ein,  birtet  anch 
diesen  und  bildet  mittels  desselben  die  übrigen  Punzen  dadurch.  r1a>s  ninn  die 
stählernen  Stäbchen  auf  den  Kindruck  des  Senkklotses  setzt  und  durch  Hammer- 
sehlflge  hineintreibt.  Man  pflegt  auch  Pansen  in  den  Senkklots  bloss  deshalb 
einzuschlagen,  damit  man  sie  sogleich  wieder  ersetzen  kann,  wenn  sie  beim  Ge- 
brauche zerspringen  oder  sonst  zii  Grunde  gehen.  Die  Mattpunzen  empfangen 
ihre  äusseret  feinzackige  Beschaffenheit  durch  Aufschlagen  auf  eine  feine 
Schlichtfeile. 

Zuweilen  werden  die  Punxt  n  o  ^^r oss  gemacht,  dass  die  durch  SIC  verrich- 
tete Thätigkeit  Prfigen  genannt  werden  muss.  Deckel,  Böden  and  Zargen  zu 
gold«ien  Dosen  werdeii  snwiilen  aof  diese  Wdse  durch  fein  gniTierte  oder 
gpulloehierte  Stempel  bearbeitet 

Das  Bftndeln  besteht  in  dem  EindrfldEen  manaigfacher  Veraeraogea 

durch  Anwendung  kleiner  Rädchen  (Rrmdelräder,  Krausräder,  Scblag- 
rädchen,  Moletten)  von  gehärtetem  Stahle,  %velche  auf  ihrem  Umkreise 
die  angemessenen  Vertiefuni/en  oder  Erhöhungen  enthalten,  in  eine  eiserne 
Gabel  (Rändelgabel)  geta»st  sind  und  gleich  einem  Stichel  auf  die 
Auflage  der  Drehbank  gestützt  und  kriiitig  gegen  da^  umiaulende  Werk- 
stück gedruckt  werden,  wobei  ne  durch  cUe  Berflhnuig  mit  dem  letstcren 
sich  Ton  selbst  um  ihre  eigene  Achse  drdien. 

IMe  krausen  Binder  ninder  SohninbenkQpfe,  mancherlei  verzierte  Reifen  anf 
Mctallgegenständen  u.  g.  w.,  sind  auf  diese  Weise  erzcnn^t;  die  kleinen  Grübchen 
auf  den  Fingerhüten  werden  oft  mittels  B&ndelrädcben  hervorgebracht;  beliebig 
breite  venierte  Blechstreifen  an  allerlei  Zwecken  kann  man,  in  Ermangelnng 
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einen  aus  Blech  gebc^jenen  und  gelöteten  Reif  auf  ein  walzenförmiges  hölzernes 
Futter  steckt,  rändelt,  dann  aufschneidet  und  geradebiegt.  Im  grö.ssten  Masa- 
gtabe  hat  man  das  Rändeln  angewendet  zur  Verfertigung  der  vertieften  Zeich- 
nungen auf  roessingenen  oder  kupfernen  Kattundruckwalzen,  wozu  eigene 
Bän del m aschinen,  Molettiermasrhinen  (Drehbank  mit  Tjeitapindel,  S.  331, 
welche  auf  dem  Sticbelttftger  zuerst  den  Stahl  zum  Abdrehen  der  Walze  und 
datm  datBftndelrad  trflgt*)  erfnnden  amd;  daneben  dient  eine  andere  Masdiina 
mtfi  IHndrücken  der  Zeichnung  auf  den  Rändelrädern  selbst)'). 

FQr  die  vollkommene  Wirkung  eines  Rändelrades  wird  vorausgesetzt,  dne« 
auf  dem  Umkreifie  des  Arbeitstäckes  die  Zeichnung  des  Hades  gerade  so  oft 
Plat2  finde,  als  irgend  eine  ganze  Zahl  aaadrfien.  Da  nun  die  Zeichnung, 
welche  man  lurch  Rändeln  ht  rv  rbrin^ft,  meist  aus  kleinen,  sich  wiederholen- 
den Teilen  besteht,  so  wird  jene  Bedingung  fast  jedesmal  entweder  sogleich 
erfQUi  aon,  oder  wenn  nicht  —  durch  den  Druck  des  Bades  der  Umkreis 
der  ATbeit  bald  sich  so  verkleinem,  dass  jenes  der  Fall  ist.  Sollte  die  Zeich- 
nung grössere  Teile  enthalten  und  der  Abdruck  nicht  rein,  sondern  doppelt  ao=- 
failen,  so  ist  durch  ein  geringes  Abdrehen  des  Arbeitstückes,  um  den  Umkreis 
deeMlben  im  nOtigeB  Maeie  ni  verkleinern ,  leaeht  Hilfe  sa  Bchaffen.  —  Die 
Rändelräder  ^  erden  selbet  wieder  durch  ein  dem  Rilndeln  ganz  ähnliches  Ver- 
fahren verfertigt,  indem  man  ein  Rad  vertieft  und  verkehrt  graviert,  es  härtet 
und  dann  dieses  mittels  einer  einfachen  Vorrichtung  in  da»  noch  weiche  Räd- 
chen dmrch  Aadrfieken  und  Umdrehen  eindrad^t. 

i*  Überziehen  oder  liedeckea  der  M.etalioberüücheu  mit  anderen 

Die  hierher  gehörenden  Arbt'itcn  sind  ihrem  Wesen  nach  bereits 
(I,  4f)4 — 4j9)  tri'rtert.  Es  sollen  am  Yorliegenden  Orte  die  Verfahren 
in  ihren  Einzelheiten  besprochen  werden. 

A.  Das  Verzinnen. 

Das  Überziehen  metallner  Gegenstände  mit  Zinn  hat  entweder  nur  den 
Zweck,  das  Aussehen  derselben  zu  ▼ervcbGnem  oder  den  weitergehenden,  sie  TOr 
der  Zerstörung  durch  Rost  u.  dgl.  zu  sehfifann.  Sofern  im  letiteren  Falle  die 
Gegenstände  beim  Gf  brauch  mehr  oder  weniger  der  Abnutzung  unterliegen, 
mui»  die  Zinnbekleidung  eine  ziemliche  Stärke  haben,  weiche  durch  Auftragen 
dee  Zinnee  im  geeehmolMnen  Znatande  erlangt  werden  kann.  Waren  hingegen» 
welche  wenig  Abreibung  zu  ertragen  haben,  bedürfen  nur  einer  zarten  Zinn- 
decke, welche  aus  zinnhaltigen  Flüssigkeiten  darauf  niedergeschlagen  wird  und 
den  Vorteil  gewährt,  daus  sie  die  Glätte  der  Überflächen,  sowie  alle  auf  den- 
eelben  betitidlichen  Verneningen,  die  Schärfe  aller  Spitzen,  Ecken,  Kanten,  ein- 
springenden Winkel  u.  s.  w.  dnrchaus  nicht  beeinträchtigt.  —  Es  ist  mit  Rück- 
licht hierauf  Verzinnung  durch  geschmolzenes  Zinn  (auf  trockenem  Wege)  und 
ytKriimiiBff  auf  nuiem  Wege  (durch  naiüiftllig«  wSeeerige  Anflltoangen)  zu 
irateneheidefi. 

1)  Verzinnen  auf  trockenem  Wege  (mittels  geschmolzenen 
Zinnes).  Wenn  die  blanke  Oberfläche  eines  Metalles  mit  einem  aadein, 
geschmolzenen,  Metalle  bei  gehörig  hoher  Temperatur  in  Berührung  ge- 
bracht wird,  so  erfolgt  in  den  meisten  Fallen  ein  mehr  oder  weniger 
festes  Anhängen  des  flttseigen  Metalles  an  das  feste.    Hierauf  beruhen. 


s)  Prechtl,  Technolog.  Encjkl.,  Bd.  8,  S.  299  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1892,  164,  180  m.  Abb. 
s)  Prechtl»  Technolog.  Encykl.,  Bd.  8,  8.  898  m.  Abb. 
XOTHMl^nsaii«»,  lIMliftiL  TsduDOlOfls  IL  26 
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nebst  dem  Löten,  mehrero  Verfehrangsarten,  bei  welohen  der  Zweck  ist, 
ein  Metall  mit  einem  anderen,  leichter  schmelzbaren,  zu  überziehen, 
woninier  das  Verxinnen  a^spe^lehnte^^te  Anwendung  geniesst.  —  Wesent- 
liche Bedingung  zum  (ieliriLjen  dea  Verzinneus  ist  es,  dags  das  Metall, 
welches  verzinnt  werden  aoU,  vollkommen  blank,  d.  h.  frei  von  Hont  und 
Sdimate  sei;  anaserdmi  muss  das  Mstall  emen  «ag«iQeB8eii«ii  Hitzegrad 
bedtien  und  tlbwliaiipt  von  der  Art  eem»  dass  es  eine  Neigonff  haltt 
mit  Zinn  m  TerbiiideiL 

Eine  gute  Verzinnung!;  uiuhp  nicht  zu  dünn  (aber  auch  nicht  zu  dick),  sehr 
fflatt,  von  rein  zinnweisscr  Farbe  und  spiegelndem  Qlanse  lein«  Ein  za  dicker 
fuimOliersiis  enebeint  nie  ganz  glatt  and  iit  aneh  nieht  dauerhaft,  w«Ü  nnr 
die  dem  versinnten  Metalle  zunächst  liegenden  Teile  des  Zinnes  von  demselbeo 
fettgehalten  werden,  die  übrigen  hingegen  sehr  leicht  abschmelzen.  Man  »oilte 
sich  zum  Verzinnen  nnr  des  ganz  reinen  Zinnes  bedienen,  welches  einen  schö- 
neren und  dauerhafteren  Überzug  liefert,  als  bleihaltiges  Zinn,  wenn  anch 
I»'t7,tere3  hei  mä^sigem  Bleigehalte  nicht  in  bemerklmrem  Gradp  der  Gesxindheit 
EacliLeilig  iöt.  Indessen  lässt  sich  mit  bleihalti^jcm  Zinn  leichter  verzinnen, 
und  sowohl  aus  diesem  Grande  als  wegen  der  Wohlfeilheit  ist  die  Anwendung 
desselben  nehr  häuhg;  man  nimmt  oft  3  Teile  Blei  auf  5  Teile  Zinn,  ja  sogar 
gleiche  Teile  Zinn  und  Blei.  Ein  Zusatz  von  Wismut  zum  bleihaltigen  Zum 
(wodurch  man  diesem  mehr  Weisse  und  Glanz  zu  geben  sucht)  ist  verwerfiioli, 
weil  dadinrh  dii  Verzinnung  zn  leichtflüssig  wird,  so  da?!s  Mie  selb.st  durch  die 
beim  £oohen  maucher  Speisen  angewendete  Hitze  abschmilzt.  Dagegen  wird 
doreh  einen  ffiMn-Zosati  das  Zinn  viel  hliter  nnd  daneiliafler:  die  veriinniing 
mit  rlem  Gemische  ist  für  die  npsimdhcit  vollkommen  unschädlich;  sie  HitT 
sich  wegen  ihrer  Sohwerflüssigkeit  in  einer  dickeren  Schicht  auftragen,  iit  aber 
nidit  ao  leioht  henrastellen,  als  die  mit  reinem  TSnn.  Um  dat  elsenfaaitiffe  Zinii 
für  diesen  Zweck  zu  bereiU'n,  kann  man  in  einem  hessischen  Schmelztie^el 
unter  einer  (die  Luft  abhaltenden)  Decke  von  Borax  und  Glaspulver  8  Teile 
Zinn  mit  1  Teil  reiner  Eisenfeilspflne  zusammenschmelzen.  Auf  gleiche  Weise 
kann  man  Legierungen  aus  16  Zinn,  1  Nickel;  oder  89  Zinn,  6  Nickel,  b  Eisen; 
oder  ItJO  Zinn,  10  Nickel,  7  Eisen  darstellen,  welche  ebenfalls  die  schon  er- 
wähnten Vorzüge  haben,  aber  teurer  zu  stehen  kommen,  als  das  mit  Eisen  allein 
veraetste  Zinn.  —  Wird  dem  zur  Vendnnung  beatiaunten  reinen  Zinn  ein  Zu- 
satz von  4  bis  5°,^  Zink  gegeben,  so  schützt  es,  auf  Eisen  angebracht,  das 
letztere  in  der  Witterung  besser  gegen  Verrosten,  als  eine  Verzinnung  mit  un- 
Termischtem  Zinn. 

Die  innere  ta  TenBianende  OberüBcbe  kupferner,  meaeingeaer 
oder  aebmiedeiserner  Gefässe  wird  geschabt  oder  mit  verdüdnter 

Schwefelsäure  abgebeizt  und  dann  mit  Sand  nnd  Wasser  blank  geeoheuert. 
Gespült  und  ^^pbörig  abgetrocknet,  erhitzt  man  sie  liber  Kohlenfeuer,  giebt 
Kolophonium  (oder  Salmiak)  nebst  geschmolzenem  Zinn  hinein  und  reibt 
letzteres  mit  einem  Büschel  Werg  (Hede),  welches  an  einen  Stock  ge- 
bunden ist  oder  in  einer  Zange  gehalten  wird,  so  gleichmässig  wie  mög- 
lieb  atueinander,  dass,  es  die  ganze  OberflSdie  bedeckt;  der  Überfioaa 
wird  aoügegoMen.  An  Stellen,  wohin  man  mit  der  WergbUrste  nicht 
bequem  gelangen  kann,  wird  das  Zinn  mittels  eines  Lötkolbens  (I,  208) 
an4[etragen  nnd  ansgebreitet. 

Eine  dünne,  aber  sehr  gleichförmige  Verrinnnng  kann  auf  kupfernen 
messingenen  und  eisernen  Gegeuständen  leicht  und  schnell  mit  fein  gekiSrntem 
luok  hervorgebracht  werden.  Man  verwandelt  niniUeb  das  Zinn,  indem  man 
ea  geschmolzen  in  einer  kreidebestrichenen  verschlossenen  hölzern  n  Buchse  bi» 
anm  Erstarren  heftig  schüttelt,  in  feines  sandartiges  Pulver,  von  welchem  alle 
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groben  Teile  abgegiebt  werden  Solche-  Zinnpulver  wird  mit  SalmiakauflOiung 
angemacbti  mit  dem  Pinsel  der  blanken  Metel Iflftche  aufgeatrichen,  dann  der 
Offenstand  bis  mm  Sdunel^iinkte  des  Zinnes  erbitkt  nnd  endlidi  mit  einem 
Bttschel  Werg  abgewiBcbt. 

Das  beuQ  Löten  so  wirksame  salssaure  Zink  (S.  369)  kann  auch  beim 
Verzinnen  die  Stelle  des  Salmiaks  auf  das  Vorteilhafteste  rertreten;  bei  An- 
wen  dang  desselben  nimmt  die  vorg&ngige  Reinigung  der  zu  versinnenden  Ober- 
flächen weniis^er  Sorgfalt  und  Mühe  in  AnqHrooh,  weil  die  Anfiflenng  des  Zink-* 
salse«  selbst  reinigend  wirkt. 

Sollen  di«  Mr^Eniden  O^penatliide  ▼oUaliadig  nut  Zäm  ttberzogen 

wefdea,  so  taveht  bmh  aie  —  nadideiii  dio  SAabernng  und  Brwlrmniig 

wie  immer  stattgefanden  hat  —  in  das  gesohmolzeiie  Zinn,  hebt  tie 
wieder  hervor,  um  mittels  eines  WergbUschels  die  Gleichf^Jrmigkeit  des 

Zinnflberznges  zu  fördern,  taucht  sie  dann  in  ein  zweites  Bad,  welohes 
meistens  aus  reinerem  Zinn  besteht,  nnd  iRsst  das  überflüssige  Zinn  ab- 
tropfen. Zuweilen  werden  die  sich  hierbei  bildenden  Tropfräuder  durch 
EintAttohen  in  erhitzten  Talg  bis  auf  einen  geringen  Best  beseitigt,  sn- 
weikn  aaeh  die  Oegenstlade  TollstSadig  in  erbitsten  Talg  getanebt,  um 
dia  Zinaoberfläche  leicht  zu  schmelzen,  sodass  sie  nach  dem  Erstarren 
eine  gr(^re  Glätte  zeigt.  Das  Zinnbad  befindet  sieh  —  am  es  Yor 
Oxydation  zu  schlitzen  —  unter  einer  Talgjschicht. 

Übrigens  unterliegt  das  Verfahren  mannigfachen  Verschiedenheiten, 
je  nach  Gestalt  und  Grösse  der  Gegenstände. 

Versinnen  kleiner  eiserner,  messingener  nnd  kupferner  Gegen* 
at&nde.  —  Kleine  Eisengegenstände,  welche  verzinnt  werden  sollen,  als:  Nägel, 
Stifte,  Fischangeln,  Schnallen,  Kinge,  Kleiderhafte  (Haken  und  Ösen  u.  s.  w.) 
beizt  man  durch  verdflnnte  Schwe^Uäure  (100  kg  Wasser,  3  kg  Vitriolöl)  ab, 
in  welcher  man  sie  mebrore  Stunden  oder  flberhaupt  so  lange  liegen  lässt,  bis 
rie  völlig  blank  und  rein  sind.  Dann  werden  sie  in  Wasser  abgespült  und  mit 
Holzüägeäpänen  abgetrocknet,  indem  man  sie  in  einem  Sacke  mit  den  Säge- 
spänen schüttelt  und  letztere  durch  ein  Sieb  wieder  abseheidet  Etwas  grossere 
Stocke  behandelt  man  auf  dieselbe  Weife,  nur  dass  man  sie  mit  der  Hand  in 
den  Sägeapäneu  abtrocknet.  Hat  man  mit  ganz  kleinen  Gegenständen  zu  thun, 
welche  in  grosser  Zahl  auf  einmal  verzinut  werden  mQssen,  so  schmilzt  man  in 
einer  flachen  eisernen  Pfanne  so  viel  Zinn,  dass  es  3  bis  5  cm  hoch  steht,  und 
giebt  darauf  etwa  1  cm  hoch  Talg.  Man  lässt  die  Ware  lan^am  durch  den 
Tidg  in  du  gebOrig  eriiitste  Zimt  nllen,  rflbrt  um  and  nimmt  sie  wieder  heraus. 

Bei  dieser  letzteren  Arbeit  ist  ein  Kunstgriff  nötig,  damit  die  Stücke  nicht 
während  des  H^kaltens  durch  das  Zinn  susammenklelMn,  gleichsam  sich  anein- 
snder  fSBstt0teii<  In  dem  Zeftpnnkte,  wo  man  glaubt,  dase  die  Yersinnnng  er- 
folgt sei,  holt  man  mit  einer  Lisernen,  mehrzackigen  Gabel  so  viel  Stücke  h-  r  i  i  ^, 
als  damuf  liegen  bleiben,  bringt  die  Gabel  über  ein  Gef&M  mit  Wasser,  und 
fahrt  gegen  den  Stiel  derselben  einen  raschen  Schlag,  durch  weldien  die  ver- 
zinnten Stücke  zerstreut  in  das  Wasser  geschleudert  werden.  Den  noch  an- 
hängenden Talg  beseitigt  man  durch  Schfitteln  mit  Kleie  oder  Sägespänen  in 
einem  Sacke. 

Ein  anderes  Verfahren  besteht  darin,  dass  man  die  abgebeirten  nnd  ge- 
trockneten Gegenstände  in  einer  eisernen  Trommel,  weiche  über  Kohlenfeuer  nm- 
gedrebt  wird,  bis  zum  Schmelzpunkte  de^  Zinnes  erhitzt,  dann  Zinn  i:ri !  Sali  uak 
hiozugiebt  nnd  die  wieder  verschlossene  Trommel  um  ihre  Acb  *  heht.  bis 
die  Verzinnung  geschehen  ist.  —  Mit  geringen  Mengen  kleiner  Gegenstände 
kann  das  Verzinnen  auf  folgende  Weise  vorgenommen  werden:  Man  brin^^t  die- 
Wben  nebst  gekerntem  oder  sonst  aerUeinertem  Zinn  und  etwas  Salmiak  in 
einen  weiten  steingutenen  enghalsigen  Krug,  erhitzt  dieses  Gefdss,  während  es 
aaf  der  Seite  Uegt,  über  Kohlenfeuer,  dreht  und  schüttelt  es  dabei  deissig. 
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schattet  nach  vollendeter  Vertionung  den  giknxOi  lülialt  in  WaaMT  ond  trock- 
net die  Ware  mit  S&geapänen  ab. 

Sind  die  Arbeitttllcke,  welche  man  m  Terannen  bat,  Yon  dniger  OHhae, 

so  taucht  man  sie  entweder  einzeln  o  1er  I  fl  i  hilv.  eise  iin  einem  Drahte  hängend 
in  das  Zinn.  Letateraa  wird  in  einer  eisernen  Ir'faune  geschmolzen  und,  nach- 
dem man  etwas  Tilg  mat  die  OberfflUsbe  gegeben  bat,  stark  erhitrt.  Ist  der 
Talg  schwarz  geworden  und  lAnft  beim  Wegschieben  desselben  das  entblösste 
Zinn  rOtlichblau  an,  so  streut  man  auf  die  gereinigte  Zinnfische  etwas  gepul- 
verten Salmiak,  der  ziemlich  stark  dampfen  muss,  wenn  die  Hitze  gross  genug 
ial  Man  schreitet  nun  zum  Eintanohen  der  Gegenstände,  welche  man,  nach- 
dem sie  das  Zinn  gehörig  angenommen  haben,  dorch  Abachflttoln  von  doaa 
Überflusse  desselben  befreit  und  in  Wa.sser  wirft. 

Kleine  messingene  und  kupferne  Waren  behainielt  man  wie  eiserne.  — 
VoT^  yorrinnten  kupfernen  Gegenständen  kann  das  Zinn  schnell  und  rein  da» 
durch  abgenommen  werden,  das«  man  sie  in  Enpferritridaufifieong  kocht. 

Yerainnen  der  Eitendrahtgewebe  (Drabtaiebe).  —  Yendnnong  iat 
vorzugsweise  ausführbar  auf  ?olrhen  Eisendrahtsieben,  welchn  aus  blankem  (un- 
geglfihtem  oder  nach  dem  Glühen  wieder  abgebeiztem  und  ge«cheu«ten)  Drahte 
gewebt  nnd,  wdl  der  Glfthepan  anf  acbwanem  Drahte  niclS  leicht  vollkommen 
weggeschafft  werden  könnte.  Die  in  der  znw  nebrauch  nr.ti^'C'n  Grösse  zuge- 
«cnnittenen  Drabtttewebe  werden  unge^Lhr  1  Minute  lang  in  einer  aus  1  Mais- 
teil  ranehender  Sunftnre  nnd  8  HaMteilen  Waner  beetebenden  Mischung  abge- 
beizt, in  reinem  Wasser  abgespült,  auf  beiden  Seiten  mit  einem  Schwämme 
oder  Lappen  gerieben,  durch  Schütteln  von  überflüssigem  Wasser  befreit,  so- 
gleich auf  beiden  Seiten  mit  gestossenem  weissen  Pech  (weiches  man  darauf- 
aiebt)  bestreut  und  anf  einem  eiaemen  Rahmen  von  folgender  IKnrichtung  aus- 
gespannt. Derselbe  nni««  gerostet  sein,  damit  er  kein  Zinn  annimmt,  hat  auf 
der  einen  Fläche  ringsum  eiserne  Spitzen  zum  Aufstechen  des  Drah^ewebea^ 
anf  der  andern  Fläche  aber  ein  eisernes  Kreuz,  dessen  zwei  Sttbe  etwas  bogig 
geformt  sind,  sodass  sie  von  der  Rahmenfl&che  abstehen.  Das  zur  Verzinnung' 
dienende  Zinn  ist  indessen  in  einer  eisernen  Pfanne  geschmolien  nnd  eiaik  er^ 
hitzt  worden  (jedoeb  nieht  so  stark,  dass  das  versinnteSieb  beim  Herannielien 
gelb  anläuft,  wovon  man  ?irh  Jurch  kleine  Probestücke  überzeugt).  Man  schiebt 
das  Oxyd  mittels  eines  Streichbleches  lur  Seite,  um  eine  blanse  Zinnflftche  m 
gewinnen,  nnd  senkt  im  aelben  Ao|fenb1idce  mit  der  andern  Band  den  vorhin 
erwriljntrn  Rahmen  (den  man  an  seinem  Stiele  hält)  mmt  dem  Drahtgewebc  in 
das  Zinn.  Kach  1  Minute  Verweilens  zieht  man  den  Rahmen  wieder  heraus 
(indem  man  abermals  das  Oxyd  beiseite  schiebt)  nnd  schlägt  mit  dem  Krena 
detiäelben  zwei-  oder  dreimal  rasch  gegen  ein  Brett,  um  das  überflüssige  Zinn 
abzuschütteln.  Schliesslich  lässt  man  das  verzinnte  Sieb  durch  ein  Walzwerk 
gehen,  welches  so  eingeteilt  ist,  dass  es  eine  Glättung  bewirkt,  ohne  die  Drähte 
an  ihren  Krenanngsstwlen  zu  beschädigei 

Die  Erzeugung  des  Weiasblecln  p ,  d.  h.  Verzinnung  dünnen  Eisen- 
bleches ßndet  in  so  grossem  Im  fange  Anwendung,  dasa  lohnend  ist,  für  dieselbe 
besondere,  sowohl  Arbeit  sparende  als  auch  die  Schönheit  der  Ware  fifrdemde 
Einrichtungen  anzuwenden.  Allmählich  sind  die  Ansprüche,  welche  mnn  hin- 
sichtlich der  Güte  des  Weissbleches  macht,  so  bedeutende  geworden,  dass  wohl 
nnr  noch  mittels  solcher  Einrichtungen  enengtes  Weissblech  verkftaflieh  ist. 
Wegen  der  Einzelheiten  der  in  Frage  kommenden  Verfahr  n,  Maschinen  nnd 
sonstigen  Einrichtungen  auf  die  Quelle  verweisend  b€»püge  ich  mich,  hier 
die  einaelnen  Bearbeitungen  im  grossen  nnd  gansen  ansnltlhMn. 

Von  dem  zu  verzinnenden  Fipen blech  verlangt  man,  dass  es  metalbtcb 
rein  ist,  eine  sehr  glatte,  gleichförmige  Oberfläche  besitzt  und  geschmeidig  ist. 
Die  letsteren  beiden  Forderungen  werden  am  Idehteaten  Ton  xlnsaeiaenblechen 
erfüllt,  weshalb  diese  neoordings  mit  Vorliebe  für  die  WeisaUecbecsengnng  vec^ 
wendet  werden. 


■)  Zeitschr.  d.  Gewerbfleissvereins  1887,  S.  313—439  m.  Abb. 
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Dä?  vuii  den  Walzwerk  entnommene  WalsUoch  orftlllt  VOf  der  Yeinii* 
nang  der  Eeihe  nacb  folgende  Bearbeitungen: 

1)  Das  Vorbeixen  rar  Bntfemung  des  Walz-Glühspans;  2)  das  Glühen,  be- 
hufs Beseitigang  der  vom  Walzen  herrührenden  Spannungen;  3)  da«  Kaltwalzen, 
behufs  Glättung  der  Flächen;  1)  das  Fertigglühm ,  um  die  bei  der  vorigen 
Arbeit  eingetretenen  Spannungen  zu  beseitigen;  5)  da»  Fertigbeizen,  behufs  Be« 
eeitigong  des  bei  der  vorhergegangenen  Behandlung  ent8tandon(>n  GlübHpans. 

Das  Beizen  findet  jetzt  regelmässig  mittels  verdünnter  Schwefelsäure, 
seltener  mittels  dgl.  Salzsäure  statt.  Die  Bleche  werden  in  einiger  Zahl  so  in 
Drahtgestelle  gesetzt,  dass  nie  möglichst  sich  nicht  berühren,  in  das  Beizgefäsi 
geliolicn  lind  entweder  in  diesem  hin-  und  herbewegt,  oder  durch  die  bewegte 
Beiztiüssigkeit  lebhaft  b^pült,  wobei  die  gegensätzliche  Bewegung  in  die  Rich- 
tung der  Blechoberflftche  fällt.  Die  Beizgef&Ne  liiid  mit  einer  BuBianiUeidiiiig 
versehen,  wrlch.'  durrh  eine  Holzanskleidung  gegen  Reschädiiz^nnf^en  seitens  der 
anstossendcn  üieche  geschützt  wird.  Man  erwftrmt  die  Beizflüssigkeit  (durch 
eingelegte  DampfrOhren) ,  um  die  Wlrknniit  der  Beise  in  Ardem.  Dem  Beiaen 
folgt  das  Spülen,  meistens  imlf  tii  man  die  Bleche  mittels  des  erw&hnten  Ge- 
stelles aushebt  nnd  in  das  Spülgefäss  niedersenkt.  Hier  wird  ebenfalls  durch 
lebhafte  Bewegung  der  Bleche  gegenüber  dem  Spülwasser  —  welches  meistens 
in  stetigem  Strome  dem  Spülgefäss  zugeführt  wird,  bezw.  am  entgegengesetzten 
Ende  desselben  abflieast  —  die  spülende  Wirkung  zu  fördern  gesucht.  Man 
stellt  wohl  dae  Beiz-  und  das  SpiUgefäes  eo  nebeneinander  auf,  da«8  das  mit 
den  BledhflB  balMtate  Glestell  auf  kflnettem  Weg«  ron  dem  Beschickungsorte  in 
die  Beize,  von  dieser  in  das  Spül  wn^t^^er  und  von  da  aus  schliesslich,  behufs  Ent- 
und  folgender  Beladung,  zu  dem  Beschick ungsorte  surückgelangt. 

Das  Trookoen  der  Bleche  findet  zuweiten  tiatt  durch  EintMiebeii  m 
kochendes  Wasser,  vrodnrch  die  Bleche  Wilrme  genug  aufnehmen,  um  nach 
dem  Ausheben  derselben  das  anhaftende  Wasser  ohne  weiteres  zur  Verdunstung 
za  bringen.  Sonst  benutzt  man  wohl  geheiate  KanU«,  dnreh  welche  die  BlodiA 
mittels  endloser  K-^tfp-n  bewegt  werden.  Sollen  die  p^phpivfnn  Bleche  Iftngere 
Zeit  Aufbewahrt  werden,  so  stellt  man  sie  in  ausgekochtes  Wasser. 

Das  Glühen  der  Bleebe  findet  im  Imftbade  (I,  196)  in  Olflbkisten 
statt,  die  meisten?  ;lus  St^iljl,  Schweiss-  oder  Flusseiwn  lirTgesfellt  \v.  r  len.  Die 
Kisten  werden  etwa  (>  Stunden  lang  einer  Temperatur  von  etwa  1000°  (beim 
Fetti^niien  etwa  800*)  ao^esetet.  Dem  folgt  langsames  Abkühlen.  Man  be- 
dient sich  für  das  Otaben  und  langsame  AbkQhlen  wohl  solcher  Öfen,  in  wel- 
chen (T,  171,  172)  die  Krist^^n  pich  runüchst  der  Feuerstelle  ruckweise  nfthem, 
hier  angekommen  die  volle  (»lühhitze  erfahren,  dann  aber  vorwärts  sehreitend 
in  den  Ofenteil  gelangen,  in  welchem  die  Verltrennungaluft  durch  die  Hitze 
der  (ilühkästen  erwärmt  wird,  also  letztere  durch  jene  abgekfiblt  werden.  So 
ergiebt  sich  ohne  weiteres  ein  stetiger  Betrieb. 

Das  Kaltwalzen  erfolgt  in  8  bis 4  Stichen  zwischen  sehr  gemanan  Hart- 
gnsewalzen.  Dünne  Bleche  -tralzt  man  paarweise,  ändert  alsdann  aber  nach 
jedem  Stich  deren  gegenseitige  Lage.  Die  Bleche  erfahren  dabei  etwa  dVo 
SImekung. 

Naturgeniäf«  erlodip^*  sich  das  Fertiü'iT^'i^'f^Ti ,  ^nwip  das  diesem  folgende 
Fertigbeizen  —  welche  Arbeiten  sonst  gerade  so  wie  oben  beschrieben  durch- 
geführt  werden  —  mecber  als  das  erste  Beiaett  nnd  Olühen. 

Dag  Verzinnen  I  i  Bleche  bedingt,  wenn  dieselben  hohen  Ol anz  erhalten 
•ollen,  mOelicbst  reines  Zinn  (etwa  99,9%  Zinngehalt).  Zu  Mattbleeben,  welche 
s.  B.  für  QiesBÜnnnen,  ErdOlgeffaie  n.  dgl.  benntst  werden,  Tenrendet  man 
Legierungen  von  Zinn  und  Blei,  in  welchen  letzteres  bis  zum  Dreifachen  des 
festeren  beträgt.  TTm  die  Oberfläche  des  Bades,  in  welche  die  Bleche  getaucht 
werden  sollen,  vor  Ozvdation  zu  schützen,  bedeckt  man  sie  mit  einer  Fettschicht; 
es  soll  sieh  das  Palmfett  bienu  besonders  gut  eignen.  Da  die  Legierung  von 
1  Zinn  und  3  Blei  erst  bei  etwa  254"^  schmilzt  (reines  Zinn,  vergl.  I,  161,  bei 
etwa  230°),  so  wird  bei  der  Erzeugung  der  Mattbleche  die  Verdampfung  des 
FeMei  lebhafter,  so  dass  man  fQr  diese  zuweilen  die  Chlorzink-  (Zinkbutlar*) 
dflfka  Tondebt,  welebe  erat  bei  ISO*  idimeIa«D,  bei  700«  sieden  aoll. 
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I>ie  ge>)r5nchlich8te  Anordnunff  des  Verzinnherdes  stellt  Fig.  81  im 
Längeiuchnitt  dar.    Derselbe  enthält  ö  guaseiterne  Qefftase  oder  Kessel:  den 


FtS  81. 


Fettkessel  a,  Grobkespel  b,  Bürstkessel  c,  Durchführkeeßel  d  und 
Walzkessel  e,  \relche  rechteckige  Gestalt  haben.  Insbesondere  entspricht  die 
Weite  der  Oel&sse  a  bis  d  winkeheolit  nur  BildAebe  der  BleehUage,  die  Tiefe 
TOB  h,  c  und  d  der  Blechbreite,  rennehrt  um  einen  gewissen  rberschuss.  b,  c, 
d  und  e  werden  je  durch  ein  besonderes  Feuer  erwärmt,  während  a  nur  durch 
das  warme  Mauerwerk  Erwärmung  erAhrt  Die  BOden  der  geheixten  KcmI 
sind  etwa  8  cm  dick,  die  Ränder  nur  etwa  3  cm-,  Ton  ersterem  zu  letzterem 
Hees  Tegüngen  noh  die  Wände  allmählich.  Nachdem  die  Feuergaae  den  Boden 
dei  betreffenden  Geflasee  betpütt  baben,  nmkreiwn  ne  letrteret  noeb  in  dniger 
H(Sie  und  entweichen  hierauf  in  den  Schornstein. 

Die  nach  der  Fertigbeiae  unter  Wasser  aofbewahrton  Bleche  werden  einseln 
aebzig  in  den  mit  etwa  100*  wannem  Fett  feit  ganz  gefällten  Keaael  «  eehräg 
liegend  eingeeettt,  bis  derselbe  gefQllt  ist,  wozu  bis  200  Bleche  gehOren.  Hier 
venlampft  daa  an  den  Blechen  haftende  Waaaer.  Nach  etwa  10  Minuten  nimmt 
man  die  Bleche  (zu  20  bis  80  Stfick)  mittels  einer  grossen  sweihändigen  Zange 
aus  a  und  setzt  sie  senkrecht  in  den  mit  gewöhnlichem  Zinn  gefHinen  Grob- 
keaael  b,  dessen  Zinn-Tnhalt  300  bis  400°,  ja  bis  450"  warm  und  von  einer  10 
bb  15  em  dicken  Fettschicht  bedeckt  ist.  Hier  bleiben  die  Bleche  etwa  10  Mi- 
nuten» werden  einigemal  mit  der  grossen  Zange  auseinander  geteilt,  daanit  das 
Zinn  sie  allseitig  berühre  und  dann  packenweise  in  den  Bnrstkeeoel  r  gecetrt. 
Die  Temperatur  des  in  diesem  be6ndjichen  Zinns  ist  etwas  niedriger,  als  die- 
ienige  im  Kessel  &;  die  Fettschicht  nur  etwa  10  em  dick.  Nachdem  die  Bleebe 
hier  etwa  10  Minuten  —  während  welcher  Zeit  sie  wiederholt  aueeirander  ge- 
legt wurden  —  gewesen  sind,  werden  etwa  20  Bleche  mit  der  grossen  Zange 
bttanagenommen  und  neben  den  Bteatkeeael  auf  dee  mit  Saenputtten  TorkM- 
dete  Mauerwerk  gelegt.  Dann  erfaaat  der  Bflrster  je  ein  Blech  mit  Hilfe  einer 
kleineren  Zange  und  bttratet  ea  auf  beiden  Seiten  mittels  einer  in  Fett  getränk- 
ten Bttiate  ab.  Nack  dem  BOtelen  werden  die  Bledie  nitteb  einer  Hudteas«' 
in  den  Durchführkessel  rf  gesenkt  (dcbpon  Zinninhalt  wenig  über  dem  Schmelz- 
punkt desselben  liegt),  aber  sofort  wieder  herausgezogen  und  in  den  Walz- 
Keaael  e  gebracht  Dieaer  enthält  nur  Fett,  das  wenig  Ober  die  Schmelztem- 
peratur des  Zinns  (vielleicht  bis  240")  erwärmt  ist.  In  den  Kessel  e  ist  ein 
Walzwerk  gehängt,  welches  z.  B.  5  Walzen  enthält.  Diese  werden  durch  die 
Wellenleitung  der  Fabrik  in  der  Pfeilrichtung  stetig  gedreht.  Die  \VaIzen 
weiden  am  beaten  durch  Federn  gegeneinander  gedrückt,  die  man  nach  Bedarf 
mehr  oder  weniger  stark  anspannen  kann.  Die  (in  der  Figur)  links  oben  be- 
legenen beiden  Walzen  führen  die  Blechtafeln,  welche  in  ihrer  Längenrichtung 
anibeaetai  werden,  einzeln  aenkreeht  nach  unten  in  das  Fettbad;  hier  werden  siet 
Ton  einem  Korb  aufgefangen,  so  viel  Beitwarts  bewegt,  dass  der  obere  Blech- 
rand mitten  unter  das  rechts  belegene  Walzenpaar  kommt,  dann  gegen  dieses 
Walzenpaar  gehoben,  sodass  dieses  und  die  bOber  bdegenea  Walien  das  Bleeh 
herausbefOrdem.  Dieses  Walzen  hat  den  Zweck,  überflüssiges  Zinn  von  dem 
Blech  zu  entfernen,  insbesondere,  auch  die  Bildung  der  bäs^ichen  Tropfränder 
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zu  verhindern.  Das  von  den  "Walzen  znrOcligebaltene  Zinn  sammelt  sich  in  e 
lud  vird  Toa  doft  auf  verscbiedene  Arten,  s.  B.  mittels  einer  Pumpe  entfernt, 
UB  emem  der  früheren  Kenel  zugefQhrt  tn  werden. 

Dem  beschriebenen  Verfahren  haften  verschiedene  Mängel  an;  man  hat 
indes  —  abgesehen  von  Einzelheiten  —  bisher  nichts  Besseres  an  seine  Stelle 
SU  »etzen  rermocht  Insbesondere  ist  als  Mangel  rn  beaeicbnen,  dass  das  Zinn 
iriederliolt  vad  swar  in  dünner  Schicht  dem  Mnfinn  der  Atmosph&re  preis- 
gegeben wird.  Hierbei  bildpt  sich  Zinnoxyd,  welches  in  die  Bäder  g^lanfjt  und 
die  Schünbeit  der  Verzinauiig  schädigt.  Ks  scheint,  dass  der  (lebraucb,  nur 
während  des  Tages  zu  verzinnen,  teilweise  auf  den  Umstand  zurückzufahren  iitf 
daw  dan  Zinn  während  der  Bnheteit  Qelegeabeit  findet,  das  aufgeooiDmene 
Zinnoxyd  auszuscheiden. 

Dem  Verzinnen  folgt  das  Putzen  der  Bleche,  d.  h.  ihre  Säuberung  von 
anhaftendem  Fett.  Für  viele  Verwendungszwecke  des  Weißpbleches  ist  vollstän- 
dige Frdbeit  von  Fett  unbedingtes  £rfordemi8.  Die  noch  warmen  Bleche  wer- 
den mittelt  Kl^e,  wollenen  Lappen,  Sftgeraftnen,  KaUcpnlver  oder  anderen  anf- 
paui^enderi  StofTr-n  >iehandelt.  'Mnn  <;t?'^vt  die  V( n  dem  Verzinrjl.enle  kommenden 
Bl^he  einzeln  in  zwei  verschiedenen  Kichtun^en  in  einen  Kasten,  der  das  fett- 
ftnfDehmende  PnWer  enibftlt,  dnnn  in  den  beiden  anderen  Riebtnngen  in  einen 
zweiten,  endlich  einen  dritten  derartigen  Kasten.  Die  Kasten  werden  derartig 
umgewechselt,  dass  der  letzte  die  reinste  Kleie  (z.  B.),  der  erste  die  am  meisten 
gebrauchte  enthält.  Znletst  legt  man  die  Bleche  einzeln  auf  eine  wollene  Decke 
oder  ein  Schaffell  and  reibt  sie  endgültig  rein.  Man  ist  bemüht,  dieses  Hand- 
Fntzen  durch  Maschinenarbeit  zu  ersetzen  (vergl.  S.  391  der  Quelle). 

Bleche,  welche  besonders  hohen  Glanz  haben  sollen,  werden  nach  dem 
Pntzen  durch  Kaltwalzen  polierl 

Die  Dicke  der  Verzinnnrg  betragt  etwa  0,005  oder  das-  Gewicht 
des  auf  1  qm  Oberfläche  lagernden  Zinne«  ibei  7,29  Einheitsgewicht  des  letzteren) 
etwa  36,5  g. 

Metallmoor.  —  Das  Weissblech,  in?be6ondere  das  mit  reinem  Zinn  fiber- 
s(»ene,  zeigt  eine  sehr  auffallende  Erscheinung,  welche  nebet  ihrem  wi«i>en- 
t^fUiehen  Ksterease  auch  eine  Zeitlang;  nach  ihrer  Entdeeirnng  (1814,  durch 

Allard  in  Pari*»)  grosse  prnl<ti'rbp  Wirht'frl;eit  besag«,  weil  man  sie  hHußg  mr 
Verzierung  der  Waren  aus  Weissblech  benutzte,  was  jetzt  wenig  mehr  gebrftach* 
Udi  Beim  Erstarren  auf  dem  Bleehe  Icruitallisiert  der  Zinn-Ühertng,  aber 
—  weil  die  Abkühlung  nicht  rapch  geschieht  —  in  Kristallen  von  ziemln  L  le- 
deutendem  Umfange.  Sind  die  Weissbiech- Tafeln  längere  Zeit  der  Luft  und 
den  darin  befindlichen  Ansdfinsfnngen  ausgesetzt,  so  zeigen  sieh  oft  grosse, 
wolkenartige  und  ziemlich  deutliche  Flecken,  welche  weit  sichtbarer  zum  Vor- 
«'^b'^inp  komraen,  wenn  man  die  durch  Abreiben  mit  Kreide  von  Fett  gereinigte 
Ziniüiüche  mit  verdünnter  Salzsäure  (allenfalls  unter  Znsatz  einer  kleinen  Menge 
Salpctetiliire)  bestreicht.  Diese  Flecken,  welche  durch  ungleiche  Einwirkung 
der  sauren  Beize  auf  di»*  verscbipdenen  Kristalle  entstf'hpn,  unterscheiden  ßich 
voneinander  durch  hellere  und  dunklere  Farbe  ■ —  je  uach  dem  Zurückwerfen 
der  Lichtstrahlen  —  und  schillern  mit  perlmutti  t  at  tigern  Glänze,  bieten  übrigens 
wenig  Abwechslung  dar.  Durch  ein  eigenes  Verfahren  ist  man  im  stände,  an 
Stelle  dieser  grossen  einförmigen  Flecken  kleinere  mit  den  mannigfaltigsten 
Abweebeinngen  hervorznbringen.  Zn  diesem  Zweeke  muss  die  Verzinnung  des 
Bleches  auf  vpr^chiedpne  Art  ganz  oder  tcilwcii^c  zum  Schmelzen  gebracht,  und 
dann  nach  verschiedenen  Verrahren  abgekühlt  werden.  Dabei  gilt  als  Grund- 
sats,  dasB  die  sehiUemden  Fleeken  desto  kleiner  ansfallen,  je  raseber  die  Ab* 
kühhmg  des  g.  si  bnK  Izenen  Zinnes  bewerkstelligt  wird,  weil.  %vip  ir,  rihnlicLen 
F&ilen,  die  Bildung  grosser  Kristalle  nur  bei  langsamer  Kristallisation  statt- 
findet. —  Bringt  man  anf  der  Fliehe  einor  Blechtafel  einen  kraisfürmig  be- 
grenzten Teil  der  Verzinnung  zum  Schmelzen  (durch  Erhitzung  über  der  Spitze 
einer  ruhigen  Lichtflamme  oder  durch  Berührung  mit  einem  heissen  Lütkollien), 
so  erscheint  nach  dem  Erkalten  und  nach  dem  Beizen  mit  Säure  der  runde 
Fleck  alfl  ein  ziemlich  regelmässiger  Stern.  Bringt  man  durch  den  LOtkolben 
oder  die  liehtflamme  das  Zinn  in  Streifenform  lom  Schmelsen,  so  erhftlt  ma« 
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eine  garbeu-  oder  äbre» förmig  aus  Strahlen  susammengesetzte  Zeichuana;.  Man 
kann  anf  aolehe  Weise  Krinie,  BoehaAabeii  u.  dgl.  henrorbringen.   Wttd  eine 

Blüchtafel  über  Kohlenfetier  ^rgo-talt  erhitzt,  dasa  die  fjanze  Terzinnung 
schmilzt,  dann  aber  durch  Eintauchen  in  Wasaar  abgekühlt,  ao  zeigt  sie  sich 
nacb  der  Bdze  ganz  mit  einem  feineD,  fast  gvsnitUrandien  Korne  bedeolct  Be- 
wirkt man  aber  die  Abkühlung  durch  Aufsprengen  oder  Auff^icMen  von  Wasser, 
so  entstehen  stromartige  Figuren,  welche  genau  die  Art  nachweisen,  wie  das 
herabäiessende  Wasser  die  Verzinnung  zum  Erstarren  gebracht  hat.  IHeee 
weoigeB  Beispiele  geben  einen  Begriff  von  der  HOglidbkeit,  sehr  willkOrliche, 
sogar  mehr  oder  woniger  regelmässige  Figuren  zu  erzengpn,  w>»lo.he  durch  Be- 
malen und  Firnissen  des  Bleches  an  Ansehen  noch  gewinnen.  Die  mit  Säure 
gebeizten  Bleche  mflssen  mit  reinem  Wasser  gespfilt,  mit  etwas  Xtzkalilauge 
Tnm  gebildete«  Zinnoxyd  wegrunehmen)  naohgewaschen  und  «endlich  wieder  in 
\Va«ser  al^eepUlt  werden.  —  Da  der  Metallmoor  auf  der  Knstallisation  des 
Zinne.<)  beruht,  so  zeigt  ihn  auch  gegossenes  Zänn,  insofern  dessen  Oberfl&ohe 
noch  nicht  durch  Abdrehen,  Schaben  oder  Polieren  verändert  ist  Qiesst  man 
geschmolzenes  Zinn  auf  eine  Platte  aus,  so  erhält  es  schillernde  Flecken  selbst 
ohne  Beiae,  bloss  dureb  Sftezf  wiederholtes  Hin-  and  Herbi^en.  Auch  die  ZUm- 
folie,  doch  nur  die  spiegelglänzende  Art,  deren  (8. 19S)  gedacht  tot,  erhält  dareh 
Beizen  da»  betretTende  AuBsehen. 

Verzinnen  des  Gusseisens.  —  Die  Verzinnung  ist  auf  Gusseisen 
schwieriger  hervorzubringen  und  weniger  haltbar  als  auf  Schmiedeisen. 
Wei&beä  Gussei&eu  nimmt  das  Zinn  leichter  an,  als  graues.  Gusseiseme 
Geflaee,  weloli«  versiimt  werden  «ollen,  miteaen  durch  Ansdrehen  anf  der 
Drehbank  oder  Sehleifen  mit  Sandatdo  ganz  blaak'  gematiht  werden, 
worauf  man  sie  noch  mit  verdttnuter  Salzsäure  oder  Sdiwefelsänre  ab> 
beist,  in  Wasser  '^pfllt  und  wieder  abtrocknet.  Nnn  werden  sie  erhitzt; 
man  giebt  die  erforderliche  Menge  geschmolzenen  Zinnes  nebst  gepulver- 
tem Salmiak  hinein  und  reibt  beide  mit  einem  Büschel  Werg,  Baum- 
wolle oder  einem  Stücke  Kork,  welches  in  einer  Zange  gehalten  wird, 
aber  die  ganie  fiisenflttohe  anaeinaiidar.  Endliob  wird  dar  Oberflnas  des 
Zinnea  ansgegoesen  und  daa  Geffas,.  die  öffirang  nach  unten  g^durt, 
nnter  Waaser  getanchL 

Durch  dieses  Abkühlung^sverfahren  wird  die  Verzinnung  verhindert,  teil- 
weise wieder  abzulauten,  ohne  dass  jedoch  das  Wasser  mit  dem  Zinne  in  Be- 
rfihrung  kommt,  weil  die  Luft  im  Gefässe  dem  Eindringim  des  Wamert  neh 
entgegenaetsfc.  Wflrde  der  noch  frische  und  flüssige  Zinnüberzug  vom  Wasser 
getroffen,  so  ginge  da?  rrlntte  Ansehen  desselben  verloren  und  es  kannte  sogar 
stellenweiae  daa  £isen  giiu/i  von  Zinn  entblösst  werden.  Aus  diesem  Grande  ist 
die  AbkQUnng  in  Wasser  nicht  anwendbar  in  dem  (freilich  seltenen)  Fslle,  WO 
Gefässe  auch  äusserlich  verzinnt  werden  müssen.  In  diesf  m  Falle  kann  man 
sich  einer  Einrichtung  bedienen,  in  welcher  die  Verzinnun}^  durch  einen  starken 
Lnfkstiom  schnell  abgekühlt  und  zum  Bntairren  gebracht  wird.^)  Auf  der  Innen- 
seite werden  die  Gefässe  nach  der  angegebenen  Wei<;r>  verrinnt;  um  sie  auch 
aussen  zu  verzinnen,  überreibt  man  sie  hier  mit  Öalmiak,  taucht  sie  dann  in  ge- 
•dimolMiies  heiseei  SSnn  and  wendet  sie  darin  beraoL  Ana  dem  Zinne  kommen 
sie  so^^li  i(  h  in  die  Abkühlangs -Vorrichtung,  wo  der  Luftstrora  durch  offnen 
einet  Hahnes  freigelassen  wird.  —  Das  gute  Gelingen  der  Verzinnung  ist  wesent- 
Üeh  TOS  dem  richtigen  Hitaegrad  abbän^g.  Maebt  man  die  0efltoe  m  bdis, 
so  laufen  sie  gelb  oder  blau  an,  \wd  Jllk  Zinn  haft  't  nicht;  giebt  man  zu  ge- 
ringe Hitze,  so  verteilt  sich  das  Zinn  nicht  gleichmässig.  Das  Anreiben  oec 
Zinnes  mittels  Salmiak  muss  sehr  schnell  geschehen  una  darf  an  ätn  beraitB 
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flnt  V0nuiiit0ii  Stdlen  nicht  wiederholt  werden,  weil  noh  leicht  das  noch  flfladge 
Snn  wieder  wegwischt. 

Das  kostspielige  Ausdrehen  oder  AuRsrhleifer»  der  Gefässe  ist  zu  ersparen, 
wenn  man  die  Oberfläche  ontkohk  una  daraut  nur  mit  verdünnter  Salzsäure 
beizt,  endlich  mit  Sand  scheuert.  Die  fintkohlun{|[  (nach  welcher  dae  OkuMeiien 
vii=!  mehr  Neigung  zeigt,  da«  Zinn  anzunehmen)  wird  bewirkt,  indem  man  Eisen- 
hammerscbiag,  Braunstein,  Zinkoiyd  (einzeln  oder  gemengt)  mit  Wagger  zu  Brei 
gemacht  aufträgt,  die  eo  Torgerichteten  Qeechirre  in  dicht  zu  verschliessende 
tönerne  Kapseln  setzt,  4  bis  6  Standen  lang  im  Flammofen  atark  rotglfiht  nnd 
nach  vfUHgera  Erkalten  herausnimtnt. 

Goateieenwaren,  welche  nicht  hohl  aind,  werden  mit  verdünnter  Sciiwefel» 
tfeie  (t  Teil  Vitriol«!,  4  Teile  Waaaer»  btankgebeist,  in  reinem  Waaeer  wh' 
gespait,  dann  in  eine  SalmiakauflSsung  (t  Teil  Salmiak,  16  Teile  Waaaer)  ge- 
1^,  und  endlich  in  das  stark  erhitzte  Zinn  getaucht.  Die  Verzinnung  gfilingt 
viel  leiditer,  wenn  die  Gegenstände  voraus,  wenigstens  oberflächlich,  getempert 
nd  (&  92). 

Tersinnen  des  Zinket.  —  Zinkbleehe  werden  dnreh  Yeninnong 
m  allen  Zwecken  tanglicfaer  und  dnaerhafter,  weil  sie  den  BjafiUssen  der 
Luft  n.  s.  w.  weit  besser  widerstehen.  Doch  ist,  wie  bei  Yerzinntem 
Eisen  und  ans  gleichem  Grande  (S.  401),  erforderlich,  dass  der  Zinn- 
überzug die  Oberfläche  gfinzlich  bedecke.  Die  Platten  werden  vorläufig 
in  verdünnter  SalzsUiire  oder  Schwefelsäure  (16  /  Wasser  auf  1  1  Sfiure) 
einige  Minuten  lang  abgebeizt,  mit  Sand  und  Wersr  gescheuert,  in  Wasser 
gespült,  endlich  abgetrocknet.  Beim  Verzinnen  selbst  kann  man  auf 
zweierlei  Weise  verfahren. 

Nach  der  ersten  Art  werden  die  Bleche  in  geschmolzenes  Talg,  welches 
nicht  ganz  die  Temperatur  von  schmelzendem  Zinn  besitzt,  und  hierauf  in  daa 
Zinn  getancbt.  T.etzterea  befindet  sich  in  einem  eisernen  Troge  und  ist  7  cm 
boeh  QÜt  Tal«  bedeckt.  Man  zieht  das  Blech  sehr  bald  wieder  heraus  (um  der 
Gehhr  des  Snimelsens  Torsttbeugen);  steckt  es  zum  swdtenmal  eine  Hinnte 
lang  in  heiasen  Talg,  dessen  Temperatur  beinahe  jene  des  schmelzenden  Zinnes 
«neicht;  und  reibt  es  endlich  nach  dem  Erkalten  mit  Werg  und  Kleie  ab.  — 
Nach  dem  zweiten  Verfahren  legt  man  die  einmal  in  Talg  getauchte  Platte 
aof  einen  eisernen  Tiaohi  der  von  unten  durch  Kohlenfeuer  heiss  gdialten  wird 
nnd  ringsum  eine  Kinne  zur  Ableitung  des  fiberflÜHsigen  Zimtes  und  Fettes  be- 
siUt,  welche  beide  auf  diesem  Wege  wieder  in  den  Kessel  zurückgelangen. 
tetiÄerer  ist  von  Gusseisen  und  enthält  geschmolzenes  Zinn  unter  einer  Talg- 
decke. Man  schöpft  zuerst  mit  einem  Löü'el  etwas  Ta^  aas  dem  Kessel  und 
übergiesst  damit  die  Platte,  um  sie  geVi'hif.'  zu  erhitzen:  dann  wird  gepulvertes 
Kok>plM>nium  au|gestreat,  aus  dem  Kessel  Talg  und  Zinn  zugleich  aufgegossen 
nd  IslBtares  mit  einem  WergbOscbel  auagebreitet  Ist  die  Yertinnung  der 
«inen  Seite  beendigt,  so  kehrt  man  die  Platte  um  und  behandelt  die  zweite 
Seite  auf  gleiche  Weise.  Zuletzt  wird,  um  den  Zinnfiber^ng  beider  Flächen  zu 
lätteo,  die  Platte  mittels  zweier  Zangen  zwischen  zwei  Bürsten  von  Werg 
nrchgea<^en,  von  welchen  die  untere  auf  einem  Brette  befestig  ist,  die  obere 
bing-egen  vnn  rinem  Arbeiter  niedergedrückt  wird.  Hie  fertigen  und  nooh 
Warmen  Pl  itteu  werden  durch  Abreiben  mit  Kleie  von  Fett  befreit. 

Verzinnen  des  Bleies.  —  Platten  u.  dgl.  aus  Blei  werden  ver- 
zinnt, indem  man  sie  zum  Schmelzpunkte  des  Zinnes  erwärmt,  dann  zer- 
stosjieü^  Kolophonium  aulstreut,  geschmolzenes  Zinn  aufgiesst  und  letztere 
beide  mittels  Werg  ausbreitet  und  einreibt.  Das  überflüssige  Zinn  wird 
wud  soletzt  ftbgewisoht. 

Aof  gleuhem  Yerfiahien  bemht  das  Veninnen  bleierner  BAhien.  Solche 
Mkcen  können  flbrigens  anch  veninnt  werden,  indem  man  sie  erMtst,  mit 
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Kolophonium  bestreut,  durch  ESnUaMB  aneli  inserhalb  mit  Kolopboniou  yet* 
sieht  und  eTi(llk]i  durch  geschmolzenee^^  Zinn  ziehti  wclcliM  nch  in  einem  liag^ 
üohen  Kessel  unter  einer  Fettdecke  befindet. 

2)  Verzinnen  anf  nassem  Wegf».  Mittel?  <1es?elben  wird  auf 
kupfernen  und  messingenen  Waren  (besonders  Stecknadeln,  Ringen,  Kett- 
chen, ührßchiüsseln,  Deckeln  und  Besehlagen  von  Tabakpfeifen,  Draht- 
sieben n.  8.  w.)  eine  Versilberung  nachgeahmt.  Die  gewöhnlichste  Ver- 
fahr imgsart  ist  das  sogenannte  Weisssieden  und  besteht  in  folgendem: 
Die  Gegenstände,  weläe  naa  wdsHiedeii  will»  werden  mit  WeiiuieiB- 
AnilOBiuig  oder  yerdfinater  SebweftlBiiire  blaiikgebeixi;  dann  bringt  mes 
sie  Bebst  so  Yiel  Wasssr,  dees  sie  davon  reieUieli  bedeckt  werden,  in 
eiaea  messingenen  oder  verzinnten  kupfernen  Kessel,  setzt  anf  80  Teile 
Wasser  1  Teil  gereinigten  Weinstein  und  3  Teile  fein  gekörntes  (S.  402) 
Zinn  zu  und  ISsst  das  Ganze  1  ^/^  bis  2  Stunden,  Uberhaupt  so  lange 
kochen,  bis  die  Ware  schön  weiss  erscheint  Zum  Herausnehmen  der- 
selben, sowie  zum  Umrühren  während  des  Kochens  bedient  man  sich  eines 
messingenen  SeihelöfiFels,  dessen  Löcher  gross  genug  sind,  um  die  Zinn- 
kömer  durchzulassen.  Man  wirft  die  wcissgesotteuen  Gegenstände  in 
reines  Wasser,  spült  sie  darin  gut  ab  und  trocknet  sie  dnrcb  Scb&ttebi 
mit  Sägespänen  in  einem  Sacke,  wonach  man  die  Sägespäne  mittels  eines 
Siebes  wieder  beseitigt. 

Sin  stwas  kostspieligeres  aber  dnfdb  schnelle  Wirkung  ausgeaeidmetee  Yer- 

fahren  besteht  darin,  daas  man  Zinnasdie  durch  Kochen  in  Ätzkalilauge  auf- 
löst, geraspeltes  Zinn  nebst  den  weisszu^iedenden  kupfernen  oder  messingenen 
G^e&Bt&nden  in  die  Auflösung  legt  und  noch  einige  Minuten  lang  das  Kochen 
fenmittL  Es  wird  auch  das  Sieden  in  einer  Lösung  Ton  S  Teilen  weissem  Wein- 
stein und  1  Teil  Zinnsalz.  empfohlen  'i  TlioTl  ei  werden  die  Gegenstände  mit 
geraspelten  Zinkspänen  bestreut  und  dann  die  erwärmte  Zinnlösung  hinzu- 
geschüttet Die  Zinnsalzlöeung  darf  nicht  zu  stark  sein,  weshalb  man  zweek- 
nässig  die  starke  Zinnsalz-  unid  Weinstein mischang  nach  und  na<;h  hinzufllg^ 
sodass  eine  larig^«ame  Ablagerung  des  Zinnüberzuges  stattfindet.  Nach  rnll- 
zogena  Verzinnung  iässt  man  die  Gegenstände  noch  etwa  1  Stunde  m  der 
Flliisigkeit,  spfilt  ne  dann  in  Wasser  ab  und  troeknet  sie. 

Für  die  Ausübung  im  grossen  kann  man  daa  Verfahren  des  Weisssiedens 
dahin  aljändern,  dai^s  man  die  messingenen  Waren  mit  gekörntem  Zinn,  Wein- 
stein, Zinnsalz  und  heissem  Wasser  in  eine  Tonne  füllt,  die  gänzlich  geschlooen 
und  die  erforderliche  Zeit  lang  nnunterbrocben  langsam  nm  ihre  Ac^se  ge* 
dreht  wird. 

Eiseine  ote  stählerne  Gegenstände  (als:  Stecknadeln,  Stifte,  Holz- 
Bcbimnben  n.  s.  w.)  bedürfen,  damit  das  Zinn  auf  ihnen  hafte,  einer 
TOransgehenden  Verknpferong. 

Man  beginnt  mit  Reinigung  der  Ware,  indem  man  12  bis  15  l-g  derselben 
in  eine  um  ihre  wagerechte  Achse  drehbare  Tonne  giebt,  welche  etwa  U»0  kg 
Wasser  fassen  könnte,  aber  nur  mit  15  kg  heissen  Wassers  beschickt  wird,  wohn 
man  125  f  Seife  aufgelöst  hat.  Nachdem  die  Tonne  yereehlosBen  ist,  dreht 
man  sie  eine  Viertelstunde  lang;  dann  Tvir.l  die  Ware  herausgeschafft  und  in 
einer  andern  kreisenden  Tonne  mit  trockenen  Uolzs&gespänen  etira  10  Minuten 
lang  abgetrocknet  I>ie  Verkupferungt-FlfiSBiffkeit  wird  bereitet,  indes  man 
19  leg  ifnss-  oder  Regenwasaer,  900  p  Schwefdsänie,  40  p  Zinnsais,  ftO  p  Zink* 
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yitriol  und  18  g  Kupfervitriol  vermischt.  Das  Ganze  wird  nebt>t  M  kg  Na- 
deln u.  8.  w.  in  eine  Tonne  gegeben,  die  man  eine  halbe  Stunde  lanp  drehen 
I&Bst.  Nach  Verlauf  dieser  Zeit  settt  man  femer  40  y  Kupfervitriol  und  25  g 
SKnkvitriol  sn,  tind  flhrt  mit  dem  Drehen  noch  eiae  Tiertelstunde  fort.  Die 
eisernen  Gegenstände  erscheinpn  hiernach  nicht  nur  voli^tftndig  mit  Kupfer 
fiberzoseu,  sondern  zugleich  poliert;  sie  werden  nuo  zweimai  mit  reinem  Wasser 
gewMchen,  einmal  mit  heissem  Seit eir^\  asser  behandelt,  in  Sägeap&iieD  alh 
getrocknet  und  anf  oben  beschriebene  Weise  rrrzinnt  (weissgeeotten). 

Grossere  Gegenstände  ans  Guss-  oder  &ciimiedei>en,  Kupfer,  Messing  u.  s.  w. 
kttnnen  nach  folgenden  Verfahren  vertinnt  werden:  b.  IbttWeHiet  Zinadikiffid, 

indem  man  Cblorpn^  durch  einr- ZiriTisiilzaiifluNrinp- leitet;  verdQnrt  diese  FlOwi^ 
keit  stark  mit  destilliertem  Wastter  und  bringt  sie  in  ein  hölzernes  Gef&ssi  legt 
das  BD  Tertinneade  Stflek  biaebi  uad  hftngt  zugleich  in  die  Flfissigkeii  am 
Vleines  Stück  Zink  frei  chwcliend  ein,  Bodass  es  den  Gegenstand  nicht  berührt. 
Das  Zink  mnss  man  von  Zeit  zu  Zeit  abspfilen,  ebenso  das  verzinnte  Ärbeitstflck, 
wdchee  an  Stellen,  wo  et  etwa  das  Zinn  niobt  anaimmt,  nachträglich  abzuputaen 
ist.  Sind  Geflsse  nur  auf  der  Innenseite  zu  verzinnen,  so  ffillt  man  diese  selbst 
mit  der  ZinnauflSsung  gänzlich  an,  ond  hSngt  dos  Zink  hinein.  —  b.  Eine  Auf- 
lösung von  15  Teilen  Weinstein  in  8200  Teilen  "Wasser  wird  durch  2  Teile 
Schlämmkreide  nentnlieieit  nad  aiit  der  LOeang  von  7  Teilen  Zinnsalz  in 
320  Teilen  Wasser  vermischt,  worauf  man  einige  Minuten  kochen  läset.  Das 
Gemisch  wird  »odann  in  einem  HoizgeiagHe  mittels  bineingeleiteten  Wasser» 
dampfes  auf  70"  C.  erhitzt  und  die  mit  verdünnter  Schwefelsäure  abgebeizte 
Ware  nebst  etwa  64  Teilen  ZiiiV  in  Stücken  hin^inp:c^racht;  nach  8  Stunden 
ist  gewöhnlich  die  Verzinnung  stark  genug.  —  c.  4  I  eile  Zinnsalz  (ZinnchlorürX 
1  1^1  Salmiak,  4  Teile  Kochsais  laeammea  in  einer  Miaehnng  aus  8  T^len 
Salpetersäure  und  16  Teilen  Salzsäure  aufgelegt,  die  Li^ung  nach  Be^^urf  mit 
Wasser  verdünnt}  die  zu  verzinnenden  (rein  gebeizten  und  gescheuerten)  Gegen- 
«tftade  «ngetanebt  vnd  eo  lange  ale  nOng  in  der  FMeaagkeit  gdaeNa.  Die  Wir- 
kung virt!  VrscIllc'jniKt,  wrnn  man  die  oMeke  innerbaib  dee  Bade«  mit  einem 
Zinkdrahte  in  Berührung  setzt 

Yeninnte  guraeiseme  Oeflbie  stdU  Bonner  in  Parte  dar,  indem  er  den 
Gnn  mit  verdünnter  Schwefelt" Tu: n  abbeizt,  mit  Heu  oder  dgl.  nass  abreibt  und 
spfllt,  auf  einer  Drehbank  mit  120(>  minutlichen  Spindelumläufen  mittele  eines 
Stückes  Sandstein  unter  einem  stetigen  Wasserstrahle  abschleift,  verzinnt,  end- 
lieb mit  einer  memlngenen  Kratzbürste  glättet  Die  VerzinnangeflOssigkeit  iat 
eine  Auflösung  von  Zinnsalz  in  Kalilanpe  mit  pyrophoiphorsanrem  Natron  und 
sehr  viel  Wasser  versetzt  Um  sie  zu  gebrauchen,  bringt  uiaii  neb>t  den  gua»- 
eiaemen  Gegenständen  einige  Zinkstücke  binein. 

Zinksachen  auf  nassem  Wp^r>  dünn  zu  verrinnen,  gelingt  sehr  gut  auf  fol- 
gende Weise:  Man  tthitzt  ein  Gemisch  von  2  Teilen  gereioigtem  Weinstein, 
1  Teil  Zinnehlorid  (nidbt  sewSbnlichem  Zinnialx,  welches  Zinnchlorür  ist)  und 
4  bis  r>  Teilen  W^l8ser  auf  ungefähr  75°  C,  vermengt  nach  erfolgter  Auflösung 
des  Weinsteines  die  Flüssigkeit  mit  so  viel  feinem  Sande,  dass  sie  einen  flüssigen 
Brei  Uldet,  nnd  rdbt  biemit  mitteb  eines  Sdiwammee  (an  vertieften  Steflen 
mittels  einer  Bilrate)  rorläufig  blankgemachte  Zink.  Auf  galvanischem 
Wege  lässt  sich  eine  Verzinnung  von  Zink,  Ousseisen  u.  s.  w.  herstellen,  wenn 
man  sieb  dazn  einer  Batterie  (wie  bei  der  galvanieeben  Verkupferung,  b.  w.  u.) 
und  einer  mit  Ätzkali  im  Übencbnm  vereetzten  «fttNiigen  AnWienng  des  Zina- 
ehloridee  bedient 

B.  Boa  VorinkMu 

Da  daa  Zink  der  Oxydation  nnd  dem  Einflnase  aoflSnnder  Ifitkel 
wenig  widentebty  überdies  kmne  eigentUcb  schöne  Farbe  besitzt,  so  bat 
daa  Veninken  tob  Metallwaren  —  etwa  als  Eisata  des  YerainneBe  — 

im  allgemeinen  geringen  technischen  Wert  Anf  Eisen  angewendet,  wird 
es  aber  als  Schutzmittel  gegen  den  Bost  ntttzlich  nnd  bei  groben,  der 
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Witterung  oder  dem  Wasser  ausgesetzten  Gegenständen  sogar  sehr  wich- 
tig, nicht  nur,  weil  das  Zink  wohlfeiler  ist  als  das  Zinn,  sondern  auch 
durch  das  eigentümliche  elektrische  Verhalten  des  Zinkes  gegen  Eisen, 
vermöge  dessen  ersteres  die  Kostl'ildung  auf  letzterem  selbst  dann  noch 
▼erhindert,  wenn  Teile  der  EisenoberflUche  entblösst  sind. 

Verzinntes  Eisen  ist  vor  dem  Rosten  nur  inBofem  geschfitzt,  als  M  Tom 
dem  Zinn  bedeckt  wird;  und  alle  Stellen,  wo  das  Zinn  entweder  schon  Ursprünge 
lieh  fehlt,  oder  bei  nachheriger  Bearbeitunj?  (wie  an  Schnittkanten  u.  a.  w.) 
weggenommen  wurde,  oder  infolge  der  Abnutzung  verschwunden  ist,  rosten 
BieSS  nar  ungestört,  aondeni  sogar  noch  schneller  als  gänzlioh  UTaniBirtes 
Eisen,  weil  b«  der  Berührung  von  Eisen  mit  Zinn  beide  Metalle  zusammen  eine 
^aWanisohe  Kette  bilden,  worin  das  erstere  uositiT,  das  letztere  negativ  elektrisch 
ift»  demnach  bei  Einwirkung  der  FeuchtigKeit  das  Wasser  zerlegt  wird,  desMn 
Sauerstoff  bekanntlich  an  das  positiv  elektrische  Metall  tritt  und  dasselbe  oxy- 


di»  nrei  Molall«  auch  ein«  gaWaiMie  Keifce,  aber  darin  nimmt  das  ESsen  die 
negative  und  das  Zink  die  positive  Stelle  ein;  der  Sauerstoff  des  zerlegten 
Wamers  wirft  sich  also  aufidas  Zink,  oxydiert  dasselbe  allmfthlich,  Iftsst  aber 
das  Eisen  nnangegnffim  und  toMnL  Zn  dieser  Whrlning  ist  dnrehane  nieht 

nf)tig,  dass  das  Zink  die  Oberfläche  des  Eisens  vollstündig  bekleide;  denn  der 
elektrische  Zustand  verbreitet  sich,  auf  einer  Stelle  erregt,  in  hinlänglicher 
Stärke  Aber  die  Grenzen  der  Zinkbekleidung  hinaus.  Nach  Versuchen  scheint 
es,  als  ob  bei  Gegenständen,  welche  der  Witterung  in  der  Luft  ausgesetst 
sind,  die  schützende  Kraft  sich  ungefähr  auf  einen  Abstand  von  4  bis  6  mm 
erstreckt,  und  folglich  die  von  Zink  entblössten  Stellen  höchstens  12  mm  breit 
eeia  dflrfen,  um  rostfrei  m  bleiben.  Dies  genügt  schon  für  viele  Anwendungen, 
und  man  macht  daher  von  verzinktem  Eisenwerk  vielfiiltig  Gebrauch  (Blech  zu 
Dachdeckungen,  Ilohren,  Dachrinnen,  Bandeisen,  Draht  zu  elektrischen  Tele- 
graphen, Drabtgitter,  Ketten,  Nlgel  u.  s.  w.).  Verweilen  aber  die  Gegenstände 
stetig  unter  Wasser  (reinem  oder  salzigem),  so  kennen  grössere  OVierflächen- 
teile  ohne  Zinkbekleidung  sein,  und  zum  Schutze  gegen  Best  genügt  es  in 
diesem  Falle  sogar,  wenn  nnr  bin  und  wieder  ZinkstdeM  angelOtel  oder  ange- 
•chraubt  sind. 

Das  als  wesentlicher  Umstand  auftretende  galvanisch -elektrische  Verhältnis 
swiseben  dem  Eisen  nnd  dem  Zink  hat  den  Gtond  abgegeben,  das  Teciinlnn 
des  Eisenwerkoä  Galvanisieren  und  das  Teriinkte  Bisen  aoeh  galyani- 

siertes  Eisen  zu  nennen. 

Das  Vei-zinken  wird  im  allgemeinen  auf  j^anz  ähnliche  Weise  voll- 
führt, wie  das  Verzinnen  mit  geschmolzenem  Zinn:  Die  erste  Arbeit  ist 
das  Blankbeizen  der  eisernen  Gegenstände  mittels  verdünnter  Sohwefel- 
•tave  (weteber  mm  Torteilhaft  etwas  Teer  insetit),  oder  eines  Gemisehes 
von  48  Gewichtsteilen  Wasser  nnd  5  Gewidhtsteilen  VitriolOl,  worin 
2  Teils  Zinnsalz  und  2  Teile  Kupfervitriol  aufgelöst  sind.  Dabei  schabt 
man,  wo  es  nötig  ist,  die  Oberflache  mittels  eines  Kratzeisens  ab.  Die 
so  von  Rost  befreiten  Stücke  werden  in  reinem  Wasser  gespült,  mit  Sand 
und  einem  Stücke  Kork  gescheuert,  mit  einer  Bürste  abgeputzt  und  bis 
cor  weiteren  Bearbeitung  anter  reinem  oder  mit  etwas  gelöschtem  Kalk 
aagerOhrtem  Wisser  ftitfbewahrt.  Kleine  Oegenstftnde,  bei  welchMi  das 
8du(ii«Ri  sn  w«illliiflg  wäre,  llssi  »«n  llag«r  in  Saneirwasssr  liegen, 
und  spült  sie  nur  ab.  Das  Zink  wird  in  einem  gosseisemen  mit  Thon 
ausgefütterten  Gefässe  geschmolzen,  abgeschäumt,  zur  Verhinderung  der 
Oxydation  mit  gepulvertem  Salmiak  bedeckt.  Die  nach  obiger  Angabe 
gereinigten  Eisenstücke  taacht  man  in  eine  Salmiakaaflösnng  oder  in  ein 
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Gemißch  von  gleichviel  Salz&äure  und  Waseer  (worin  Zink  oder  Salmmk 
aafgelöst  sein  Icaim);  dann  werden  sie  schnell  in  eineui  geheizten  Baume 
getrocknet,  —  wonaish  sie  mit  einem  weissUdien  Solsbeseblage  tlbensogen 
enehsuient  —  sogleieh  noch  heiss  in  dia  bedeutend  Aber  den  Schmels- 
ptukt  erhitzte  Zinkbad  eingesenkt,  darin  benunbewegt,  langsam  heraus- 
gezogen, in  Wasser  gelegt,  mit  einer  Bttxste  abgerieben,  endlich  in  Kleie 
oder  Sägespänen  behende  abgetrocknet.  Die  Verzinknng  bekommt  ein 
reinere  Ansehen,  weriTi  man  die  Oegenstttode  vor  dem  Spülen  rasch  dnrch 
sehr  verdünnte  Schweteisliure  zieht. 

Nägel  und  ähnliche  kleine  Waren,  die  man  nicht  stückweise  behandeln 
kann,  muas  man  im  Haufen  in  das  gescjimolzene  Zink  werfen,  nach  etwa  einer 
lliuut«  mittels  eines  sisemen  Schaumlöffels  herausholen  und  —  da  sie  durch 

überflüssiges  Zink  zusammenhängende  Klumpen  biMen  —  in  einem  Fhimmofen, 
mit  HolAohlenstaub  bedeckt,  unter  Umrühren  eine  Viertelstunde  lang  glUh^u, 
Ist  der  Ubarflnss  tob  SSink  abgesebmolsen  ist;  dann  sieht  man  sie  naeh  dem 

Vorderteile  des  Herdes  und  setzt  das  Rühren  bis  zum  Erstarren  des  Zinküber- 
tuges  fort.  —  Grobe  Gegenstände  von  Gusseisen  bedürfen  keines  vovgängigen 
Älibeizens  oder  Reinigene,  wenn  man  sie  1  bis  3  Stunden  lang  in  geschraolzenem 
Säak  liegen  iässt. 

Das  Verzinken  grosser  rieg^enstfindo  erfordert  zum  Schmelzen  do.>  Zinkes 
einen  langen  trogartigen  Kessel,  welcher  oit  bis  su  25  000  kg  dieses  Metalles 
fuäL  Drabt  legt  man  ringweiae  in  das  Zinkbad;  bener  aber  wird  er  aus- 
Mlkraekt  mit  angemessener  Geschwindigkeit  durch  dasselbe  geführt,  wobei  man 
mn  an  der  Austrittsseite  durch  ein  Ziefaeisen  schlüpfen  lässt,  welches  den  Zink- 
überüueii  abstreift.')  Grosse  Blechtafelu  läs^  man  wohl,  statt  sie  einfach  ein- 
zatauchen,  zwischen  eisernen  im  geschmolseDen  Zink  befindlichen  Walzen  hin- 
durchgehen.*) —  Gewöhnh'cho  Verzinkungen  auf  Blech  und  Draht  enthalten 
4ö  bis  300  g  Zink  auf  1  gm  Fläche,  wonach  die  Dicke  der  Zinklage  zu  0,006 
bis  0,043  nwi  angenommen  werden  kann;  auf  kleineren  Gegenständen  mit  nicht 
m  ghtten  Oberflächen  stsict  die  lleage  des  Zinkes  hoher. 

MaTj  kann  das  verzinkte  Eisen  nachträglich  verzinnen,  um  eine  gr5ssere 
Haltbarkeit  seines  Überzuges  unter  den  Einflüssen  der  Witterung  u.  s.  w.  zu  er- 

•    ■  A  *      m  mm  &       m  ■  m  .   Atta         *      «  a 


Brüche  bekommt,  wird  dadurch  erhalten,  dass  man  statt  reinen  Zinkes  eine 
Legierung  aus  gleichric!  Zink  und  Zinn,  oder  von  10  Zink,  7  Zinn,  3  Blei  an- 
wendet —  Merkwürdig  lät  die  Beobachtung,  dass  das  (mit  reinem  Zink)  ver- 
zinkte Eisen  ohne  Schwierigkeit  geschweisst  und  geschmiedet  werden  kann,  «o- 
das.«  die  TTmarbeitong  der  AhfUle  oder  des  alten  verzinkteii  Eisens  kein  Binder- 
Iiis  findet 

Versinken  auf  nassem  Wege  ist  nach  TSnehiedenen  Verfahren  aus- 
fahrbar, aber  im  allgemeinen  von  keiner  technischen  Bedeutung.  Kleine  Waren 
▼on  Messing  od*>r  Kupfer  bekommen  z.  B.  einen  blanken,  festhaltenden  Zink- 
überzug, wenn  man  tue  mit  gekörntem  Zink  zusammen  in  einer  Auflösung  des 
sslisaaren  Zinkoxydes  (S.  859)  einige  Minuten  lang  kocht;  oder  wenn  man  ge- 
kPrr.t^«  Zink  in  einem  (nicht  metallenen)  Geflisse  mit  gesättigter  Salmiakauf- 
lösang  übergiesst,  zum  Kochen  erhitzt,  die  mit  Salzsäure  abgebeizten  Gegen- 
fttnde  hineinwirft  und  das  Sieden  noch  eine  kleine  Weile  dauern  Iftsst.  Das 
Kftnien  des  Zinkes  geschieht,  indem  man  es  geschmolzen  in  einen  erw'ärmten 
eisernen  Mörser  giesst  und  darin  mit  der  eisernen  Keule  hi^  zum  Erstarren 
tüchtig  bearbeitet  —  Verzinken  des  Eisens  auf  galvaniscbem  W^e  (nach  Art 
der  galvanischen  Verkupferung  ansgeführt)  giebt  die  beste  Grundlage  für  nach- 
folgende Verzinkung  mittels  geschmolzenen  Zinkes  (S.  412),  weil  letzteres  darauf 
bewnders  fest  haftet  Einen  fQr  diesen  Zweck  geeigneten  dünnen  Zinkfiberzug 


«)  D.  n.  J.  1857,  144,  118  v.  Abb. 
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erhält  man  auch  ohne  galvanische  Einrichtnnfr  auf  folgende  Weise:  Man  ver- 
miBcbt  eine  gesättigte  Aaflösang  Ton  Zink  in  käuflicher^  Salssfture  mit  einer 
kleinen  Menge  fein  eerstoesenem  Salmiak,  giebt  diMdbe  in  oinen  Zinkblech- 
Kastrn  und  legt  die  durch  Abbeizen  \u\d  Srbnnprn  vnr^iereiteten  EiFPnsachen 
hinein.  Nach  IVt  hi«  2  Minaten  steigen  in  der  Flüssigkeit  klttne  Gaebläechen 
auf,  w«l«h6  lidh  auf  der  Oberflfteh«  als  feiner  Sdtavm  Munnieln,  «md  dae  Biien 

ist  nun  sehr  dünn  ühcrzin^t,  Miin  uiramt  beruus,  lässt  68  abtropfen,  auf 
einem  von  unten  erwärmten  Bleche  achneli  trocken  werden,  und  taucht  es  ohne 
weiteres  In  das  geschmolzene  Zink.  Die  Behandlung  groeaer  Eleehe  ktan  in 
einem  hölzernen  Oef&sse  geMhehen,  wenn  man  awiMhen  die  AafMBiader  ge- 
schichteten Tafeln  gekAmtes  Zink  einifereat. 

G.  Dae  Verbleien. 

Bin  Bleiüberzuo;  kann  für  manche  eiserne  Gegenstände  von  Natzen 
sein.  Das  Verbleien  geschieht  auf  dieselbe  Weise  wie  das  Verzinnen, 
Bimlieh  durch  Erhltmi  des  gehörig  gereinigtea  Eiseas,  Anfbriiigmi  und 
Vemiban  d«  geechmolgenen  Bleies  miier  Mitamroadmig  von  Silmiak 

(besser:  aalatnxttm  Zink,  8.  359,  862);  oder  durch  Eintanchen  in  dae 

flüssige  Blei,  welches  zum  Ausschlüsse  der  Luft  am  besten  mit  einer 
Schicht  Chloncink  bedeckt  gehalten  wird,  da  Talg  und  Kolophonium  hier 
(wegen  der  grösseren  Hitze  des  Metalies)  nicht  so  gnt  anwendbar  sind, 
wie  beim  Verzinnen. 

Man  ahnrieht  Siseobleoh  and  6ieendTaht  aneh  mit  Kwtblei  (8.  67)  eder 

mit  einer  L^i'giernng  ans  3  Teilen  Blei  und  1  Teil  Zinn.  Blech  mit  Ictzt^pnann- 
ter  Verbleiung  lässt  sich  leichter  mittels  Zinnlot  loten,  als  mit  reinem  Blei  über- 
segenes.   Noch  besser  ist  «ine  Znsammensetsnng  ans  15  Blei,  8         1  Kupfer, 

1  Antimon.  Das  damit  zu  flbrrzipliende  Eisenwerk  wird  in  Salwäure  von 
18°  B.  (1,138  Einheitsgewicht),  in  welche  man  Zinkstftoke  gelegt  hat,  abgebeizt 
ond  naäi  dem  HerauBziehen  sogleich  (noch  nass,  aber  langsam,  um  gefährliches 
Aufsprudeln  zu  vermeiden)  in  die  heiss  geschmolzene  Metallmischung  unter- 
getaucht. —  Es  wird  behauptet,  dnroh  Verbleien  werde  das  Eieenblech  geschmei- 
diger, durch  Verzinken  verliere  es  an  Geschmeidigkeit;  sodass  z.  B.  ein  Blech, 
welches  roh  sich  schlecht  f;ilzen  lässt,  nach  dem  Verbleien  gut  gefalzt  werden 
könne,  während  ein  im  rohen  Zustande  gut  an  falsendes  nach  dem  Veninkea 
leicht  beim  Falzen  Brüche  bekäme. 

Die  auf  nassem  Wege  mittels  Auflösung  von  Bleiglätte  in  Ätzkalilauge 
und  einer  galvanischen  Batterie  darzii'^tellende  dflnne  Yerbleiung  (galranieche 
Verbleiuag)  ist  ohne  tcchni?cbe  Bedeutung. 

D.  Dae  Verkupfern. 

Man  kann  auf  trockenem  ond  anf  nassem  Wege  verkupfern;  in  der 
Regel  geschiebt  aar  dae  letztete. 

1)  Verkupfern  aaf  trockenem  Wega  ist  rttcksichtlicb  des  Btsens 
mefarmab  versucht,  wenngleich  —  soviel  bekannt  —  nicht  zu  allgemei- 
nerer Anwendung  gebracht  worden. 

Eine  blanke  Bisenfläohe  ist,  wenn  sie  bis  zum  Anfange  des  Weissgltthens 
erbitst  wird,  geneigt,  neb  mit  sohmetiendem  Kupfer,  in  welches  man  sie  tanebt, 

oder  welches  man  darauf  giesst,  zu  verbinden,  vorausgesetzt,  dass  während  der 
ganzen  Dauer  der  Arbeit  die  sauerBtoffbaltige  Luft  so  vollkommen  wie  möglich 
abgehalten,  mithin  die  Oxydation  der  beiden  Metalle  verhindert  wird.  Schmied^ 
eiserne  Platten,  weldie  auf  diese  Weise  verkupfert  sind,  lassen  eidi  bdiebig 
dilnn  aufwalzen  und  sowolil  glühend  als  kalt  mittels  des  Hammen  Terarbeiteilt 
ohne  d&ss  der  Überzug  sich  ablöst  oder  beschädigt  wird. 

Hau  hat  durch  den  Ban  des  Ofens,  worin  das  Eisen  erhitzt  und  das  Knpfer 
tr^^clnnolsen  wird,  den  Einflu  Irr  Luft  zu  beseitigen  gestrebt,  indem  man  es 
üahia  brachte,  dass  auf  keinem  anderen  Wege  Luft  zu  den  Metallen  gelangen 
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konnte,  als  durch  das  Feuer  (Steinkohlen  oder  Koke),  woselbst  die  eintretende 
Luft  durch  die  Verbrennung  ihres  Sauerstoffp-^  beraubt  wird.  Nachdem  in  rwei 
betonderen  aber  aneinander  stoAsenden  AbUtlungen  des  Ofens  daa  Eisen  weiss- 
glObend  gowotden  und  das  Kupfer  geechmolsen  ist,  wird  ersteriM,  mittels  Zangen 
oder  anderer  geeigneter  Werkzeuge  angefasat,  in  dem  Ofen  selbst  in  das  Kupfer 
eingetaucht,  worin  man  es  nach  Erfordernis  einige  Minuten  bis  zu  einer  Viertel* 
stunde  Iftsst.  —  Soll  der  Knpfer-Übersug  bUwa  dnseitig  sein,  so  begiesst  man 
das  glühende  Eisen  mit  dom  ^pgrhmolzencTt  fTnpfer,  oder  legt  zwei  Eisenplatten 
fest  aufeinander,  Terkupiert  sie  durch  Eintauchen  und  trennt  sie  zuletzt  wieder. 
Zu  demeelben  Zwecke  kmui  man  gekOmtei  Kanfer  mit  Bonuc  auf  einer  Eben* 
platte  ausbreiten  nnd  dann  ?chmebeii  la^^^cn;  oder  in  einer  seichten  vicrkanti^^en 
Gu-tseisen -Pfanne,  die  inwendig  mit  Thon  bestriobm  ift,  aaf  den  Boden  eine 
Kupferplatte  und  auf  diese  eine  blankgefSriHe  mit  Bora«-Anfl<J§ung  beetriehene 

Eiseupl^tto  It'fjOn,  !e!ztrrc  inif  Gewiebton  beRchwen-n,  und  d,;3  fjLin/c  in  t'inem 
Ofen  bis  zum  Schmelzen  des  Kupfers  erhitzen.  Wenn  durch  eine  einfache  Vor- 
richtung in  der  Pfanne  dem  Eisen  nicht  gestattet  wird,  zu  tief  niedenannkon, 
w  indet  man  es  nach  dem  Erkalten  auf  der  unteren  FIftebe  nlt  dem  feet  an^ 
faingeuden  Kupfer  bekleidet. 

Es  iat  auch  empfohlen*)  sowohl  für  Schmiedeisen ,  als  auch  für  Guss- 
eisen  —  das  Knpfer  (oder  Meaang,  oder  Bronze)  in  einem  geeignet  gestalteten 
Ti'^p:?!  tintti-r  einer  Decke  von  gepulvertem  Kryolith  (Natrium-Alnminiumflnorid) 
uad  rhoapLiorHaure  zu  schmelzen  und  da.«  vorher  eDtsprecheud  erwännto  Eisen- 
stück  einzutauchen.  Soll  die  Kupferschicht  nur  dünn  eein,  soda«  die  ursprttng- 
liclie  Gestalt  des  zu  verkupfernden  G»'rjpn  tanfJes  nur  wenig  geändert  wird,  so 
•oll  man  in  einem  Graphittiegel  1  l'eil  Kupferchlorür  oder  Kupferfluorür  mit 
5  Int  6  Teilen  Kryolith  nnd,  nir  Erhöhung  der  Sehmdsbarkeit,  mit  einer  ge- 
KripRPTi  Menge  Chlorbarinm  zugammen schmelzen.  In  Ha^  gut  geschmolzf^ne  0''- 
menge  sind  die  vorher  blankgebeizteu  Ueaenst&nde  einzutauchen;  die  Dicke 
der  «ntatobenden  Knpfer-SehicDt  richtet  eidi  nach  der  Daner  de*  Eintanehens 
nnd  der  Stärke  des  Bades. 

Eisenbleche,  welche  vorläufig  verzinkt  sind,  nehmen  beim  Eintauchen  in 
geschmolzenes  (zum  Luftausschluss  mit  Kohle  bedecktes)  Kupfer  bereitwillig 
«inen  KupferQberzng  an.  Verkupferte  Eisenplatten  sind  zu  Dampfkeeieln»  lOm 
Dachdecken,  znm  Beschlagen  der  Schiffe  n.  s.  w.  empfohlen  worden. 

2)  Verkupfern  auf  nassem  Wege.  —  Eisen  oder  Stahl  Ober- 
zieht sich  bekanntlich,  bei  blanker  Oberflttche  in  eine  Kupferanflösung 
(s.  B.  Kvpliervitriol)  getaucht  odor  damit  bestridieii,  mit  einer  Kapfer- 
haat,  weldie  anfiuige  anaaent  dfian  ist  und  aomlieh  fest  anhftsgt,  später- 
hin  zwar  an  Dicke  bedeutend  zunimmt,  dann  aber  sieh  bei  laiditer  Be- 
rtthmn^  iu  rindenfSrmigen  Stdcken  nhlöst.  Da-  Erzeugen  eines  einiger- 
massen  starken  und  zugleich  haltbaren  Kupferilberzuges  gelingt  nicht 
ohne  besondere  Kun^tgritfe. 

Folgende  Verfifthmn|Bttrten  ftthren  zum  Ziele:  a.  Man  Tenetct  eins  elarke 
Kupr  rvi'rioI-Auflösung  mit  etwa  dem  halben  Raumteil  englischer  Schwefelsäure 
(wodurch  sich  ein  Teü  des  gelösten  Kupfervitriols  als  kristallinisches  Pulver 
niedemhlägt);  in  diese  Flflssigkeit  taucht  man  die  itfhlenien  Gegenstände  ein, 
zieht  sie  sogleich  wieder  heraus,  spült  sie  einigemal  mit  heissem  Wasser  ab  und 
trocknet  sie  durch  Reiben  mit  geschlämmter  Kreide  auf  einem  Läppchen.  — 
b.  Das  blankgebeizte  Eisen  wird  in  ein  lauwarmes  Bad  von  1  Teil  starker 
Schwefelsäure,  3  Teilen  Kopferritriol,  6  Teilen  Weinstein,  100  Teilen  Wasser 
getaucht,  mit  kochendem  Wasser  gespült,  in  erwärmten  Sägespanen  abgetrock- 
net. —  c.  .Man  versetzt  eine  Auflösung  von  Kupferchlorür  in  dem  100  fachen 
Gewichte  deetillierten  Walsers  mit  so  viel  Zinnclidorflr,  dum  die  grfine  Fldsrig^ 
keit  farblos  wird,  fügt  einige  Tropfen  Salzsäure  hinzu,  taucht  eine  messingene 
Kratzbüi-ste  (S.  895)  hinein  und  reibt  hiermit  in  geraden  Zügen  hin  und  her  die 

*)  D.  p.  J.  1873,  a08b  50. 
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blanken  reinen  Eisenstücke,  spült  dii'selben  mit  Wasser  ab  und  bearbeitet  sie 
schliesslich  unter  reinem  Wasser  mittels  einer  anderen  messingenen  Kratzbürste. 
—  d.  Man  löst  2b  g  Kupferoxyd  in  170  g  starker  Salz^re,  setzt  250  g  Wawer 
und  420  g  Wi  inr^eiat  hinzu,  und  legt  in  diesf?  Ocmi?ch  daa  sorgfältig  mittels 
Salzsäure  gereinigte  fliaen.  Auch  Quiseisen  verkupierfe  sich  so  sehr  gut.  — 
e.  Man  virdfliiiit  1  Bamiiittil  nuehMide  Sali^ture  mü  S  Raamteüen  Waanr, 
giebt  dam  einif^e  Tropfen  einer  Kupfervitriol-Auflö^nnjr,  Iprrf  das  zuvor  mit 
Weinslieia  nnd  Wasser  abgeriebene  und  mittels  Uolskohlenpulver  gl&naend  ge- 
aaeht»  Eit«n  Uiiem,  nimint  es  nach  eanigen  SektmilMi  iMunMi  und  reibt  m  mit 
einem  Lappen.  Hierauf  aetzt  man  der  Salzsäure  etwas  mehr  Kupfervitriol-Auf- 
lösung zu,  und  legt  das  £isen  von  nenem  in  dieselbe.  Durch  so  wiederholtes 
Einlegen,  unter  jedesmaligem  Zusatz  von  Eupfervitriol-Aufldaung,  Iftwt  sich  die 
Kupferschicht  wiUkfirlich  verstärken.  Zuletzt  lefft  man  das  Qberkupferte  Eisen 
iu  eine  starke  Sodaaufi'"'?'iin(y,  trocknet  es  ab  una  putzt  es  mit  Kreide  blank. 

Das  Verkupfern  des  Kiaena  und  Stablea  ist  eine  Vorbereitungaarbeit,  um 
einen  Grund  für  Vttgoldung  oder  für  Verzinnung  durch  Ansieden  zu  bilden; 
in  l^terer  Beziehung  vei^l.  S.  410.  —  über  verkupferten  Eisendraht  s.  S.  242. 


auf  folgende  Weise  bereiten:  Man  erhitrt  ein  Oemisch  von  12  Teilen  gepulver- 
ten Weir>tei]ilsrista]lcTi,  1  Teil  kohlenflanrpm  Kupferoxyd  (s.  unten  bei  der  gal- 
vanischen Verkupferung)  und  24  Teilen  Wa&ser  auf  75"  bis  das  Aufbrausen 
beendigt  itt;  fügt  dann  gepnl-rerte  Sehlimmkreide  in  kleinen  Posten  so  laag^ 
hinzu,  als  noch  (ku  Brausen  erfolgt;  filtert  und  wäscht  den  Niederschlnfr  mit 
nicht  mehr  als  48  Teilen  Wasser  aus;  fügt  die  Waschwäseer  der  anfangs  durchge- 
brafenen  Flttariglceit  bei  und  gebnraoht  letztere  in  diesem  verdflnnten  Zustande 
zum  Einlegen  der  Zinkgegenstiinde,  welche  darin  binnen  einigen  Minuten  eine 


•ein,  was  daaurch  erreidit  wird,  dass  man  es  einige  Sekunden  lang  in  ein  Qe- 
misch  von  2  Teilen  starker  Salpetersäure,  1  Teü  desgl.  Schwefelsäure  und  3  Teilen 
Wasser  taucht,  sogleich  in  viel  reinem  Wasser  spnit  und  achnell  abtrocknet. 

Messing,  welcbeä  rein  und  blank  gearbeitet  oder  abgebeizt  ist,  kann  mita 
dünn  übttkn^^ern,  indem  man  ^  unter  Luftzutritt  (aber  fw  Rauch  und  Russ 
des  Feuers  geschützt)  schwach  glüht,  bis  es  schwn.rz!ichbrann  oxydiert  ist,  noch 
heiss  in  ChlorzinklGsung  ablöselit  und  ein  wenig  darin  kocht  (wobei  ein  nicht 
metallenes  Qefäss  erfordert  wird),  flüchtig  in  Wasser  »pult  und  durch  Erhitzen 
trocknet,  noch  dem  Erkalten  in  kupferhaltiper  f'hlorzinkauflösung  wieder  kocht 
und  dabei  auf  der  Rückseite  mit  einem  Zinkätäbcben  berührt,  welche  darauf 
herumgefnlirt  <irfrd,  endÜch  in  warmem  Waaeer  gut  spült,  abbflratet  und  mit 
Leinwand  oder  SKgespänen  abtrocknet.  Die  erwähnte  kupferhaltic^e  Chloxsink- 
lOsung  wird  dargeetellt,  indem  man  die  C^loninklteuDg  mit  geglühtem  Kupfer» 
bleche  kochen  tuet. 

Über  daa  gaWanisühe  Verkupfern  wurde  bereits  S.  171  eina 
vorlttnfige  Andeotimg  gemacht.   Man  kann  auf  diesem  Wage  Sehmied- 

cisen,  Gnsseisen,  Stahl,  Zinn,  Blei,  SchriftgiessermetaU  (s.  B.  die  Köpfe 
der  Buchdrucker-Typen  oder  die  Stereotyp-Platten)  n.  ?.  w.  leicht,  schnell 
und  dauerhaft  mit  einem  dünnen  Kupferüber2u<,'o  versehen .  welcher  sie 
vor  Osydation  schützt  und  ihnen  da.s  Ansehen  verleiht,  als  bestünden  sie 
aussohliesälich  aus  Kupfer,  la^ea  wird  indesueu  hierbei  nicht  selten  zer- 
fressen, so  dass  sidh  anf  dem  Gegenstände  entweder  schon  wllirend  der 
Behandlong  oder  nachher  Etsenoxyd  unter  der  Knpferdecke  bildet.  Um 
dies  ni  verhindwOf  kann  man  die  Eisenstücke  vor  dem  Verkupfern  ent- 
weder verbleien  (S.  414)  oder  doreh  EinsatzhSrtung  (S,  35)  oberflächlich 
in  harten  Stahl  verwandeln.  Otisseisen  im  besonderen  (wegen  seiner  Porig- 
keit) rostet  nach  der  Verkupterung  sehr  leicht,  wenn  der  Kupferttberzog 
nicht  sehr  dick  gemacht  wird. 
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Man  hut  daber  vorteithait  gefandea,  die  Stücke  ohne  «ie  abxnbeizen  (wie  sie 
Tom  Gnne  kommen)  dnrch  Eintauchen  mit  einem  »elir  flflssigen  aber  icbneÜ 

trocknenden  Firnisse'  zu  ulx-rziehen,  auf  diesen  Gra{>liil\tvilver  aufzutragen  (wel- 
ches die  Oberfläche  zum  Elektricit&tsleiter  macht),  und  endlich  die  Verlrapfening 
vorzunehmen. 

Ein  gnt«s  Verfahren  dea  galvanischen  Verknpfeme  iet  folgendes:  Man  kocht 
in  einer  Porzellan <?chalc  oder  einem  emaillierten  gusseisernen  Kessel  eine  belie- 
bige Menge  weissen  Wein.^tein  mit  seinem  zehnfachen  Gewichte  R^enwasser 
und  eetct  der  FlOeeigkeit  so  viel  frisch  bereitetes,  mit  kaltem  Walser  M«g^ 
wuohenes,  kohlensaures  Kupferoxydhydrat  (blauer  Niederschlat?  beim  Vermischen 
der  Auflösungen  von  Kupfervitriol  und  gereinigter  Pottasche)  zu,  bis  ein  Teil 
des  letzteren  unaufgelöst  liegen  blftbt.  Die  gewonnene  dunkelblaue  Flüssigkeit 
wir-l  "Inrch  einen  geringen  Zusatz  von  jyereinigter  Pottasche  alkaliscli  geinaeht 
und  mit  Wasser  stark  verdünnt  in  eine  gusseiseme  emaillierte  Schale  geget>en. 
in  welcher  der  vorltafig  gnt  gereinigte  Q^^etftnd,  welchen  man  Terknpfem 
will,  ganz  davon  bedeckt  werden  muRs.  S<3(lann  ftlbrt  man  dif  kupfernen  Lei- 
tongadmbte  von  den  Polen  einer  konstant  wirkenden  salvanischen  Batterie  in 
die  Flüssigkeit  ein.  An  dem  Bade  de«  pMitiren  oder  ^nkpol-ürahtee  wird  ein 
dünn  aufgewalztes  StTick  Kupferblech  1;cfr-ti<;ft,  welches  zntn  Teil  in  die  Flfissig* 
keit  eintaucht;  mit  dem  negativen  oder  Kupt'erpol-Drahte  setzt  mtin  den  zu  vcr> 
kopfemden  Gegenstand  von  beliebigem  Metall  in  die  innigste  Berührung.  — 
Als  Verkupferungsflüssigkeit  ist  unter  Anwendung  der  ^tterie  auch  sehr  gnt 
«ne  verdünnte  Auflösung  von  Cyankupfer  in  CyankaHnm  711  gebrauchen. 

Man  hat  mitunter  sehr  dicke  (1  bis  2  mm  starke)  galvanische  Verkupferung 
auf  Eisen  angebracht  und  anf  diese  Weite  s.  GL  Platten»  Ittgel.  Schranben- 
bolzen  u.  9.  w.  zubereitet. 

E.  Das  Übersielien  mit  Eisen. 

Eine  Überkleidun^  der  Metalle  mit  Eisen  kann  im  allgemeinen  von 

keinem  Nützen  Kein,  da  das  Eisen,  den  owdi-^renden  EinHüssen  gegen- 
über, viel  iiielir  ein  -rliutzbeiiUrfendes  als  ein  schützendes  Metall  ist. 

Einen  aut'  galvanischem  Wege  hervorgebrachten  Eisenüberzug  auf  Kupfer 
hat  man  indes.sen  nicht  ohne  Erfolg  benutzt,  um  gertochenc  Kupferplatten  für 
den  Bruck  dauerhafter  zu  machen,  indem  si^  i  nm  wetzen  der  Hlirte  und  lang- 
samen Abnutzung  des  Eisens  eine  viel  grüseere  Anzahl  Abdrücke  aushalten. 
Das  Verfahren  bei  diesem  nneigentlieh  sogenannten  Verstfthlen  ist  dem  der 
ir.ilvaiii>chen  Verkupferung  ^Icioh;  alier  es  dient  dazu  einr  Flü-'sip^keit.  welche 
bereitet  wird,  indem  man  2  Teile  Eisenvitriol  und  1  Teil  i^almiak  in  b  Teilen 
Wasser  15st,  die  Anflffsnng  nebst  blanken  Eisenstfickehen  in  eine  Flasche  giebt 
und  w>.hl  vers-fopft  zum  Gebrauche  ftofbewahrt.  —  Der  Eisenftbenng  ist  fAst 
silberweiss  un^l  :"y;i'^';:'"^'L''l-iTi7r>Tirl. 

F.  Das  Überziehen  mit  Messing. 

Auf  gleiche  Weise,  wie  Ei«en  mit  fjesehniolzeneni  Kupfer  iM-deckt 
werden  kann  (S.  II  I),  gelin^'t  iiu'li  des'-en  idung  mit  ^h'ssing. 

was  mau  Vermessingen  nennen  konnte;  nur  ist  in  diesem  Falle  Kot- 
glQbhitxe  sehon  hinlftngUch,  da  der  Sehmelzpnnkt  des  Messings  niedriger 
b'egt,  als  der  des  Kapfers.  Das  Verfahren  hat  zor  Zeit  keine  regel- 
mässige Anwendung  gefunden. 

Gebrancht  man  Geräte  und  Verfahren,  welche  zur  galvanischen  Ver- 
kuptemnn'  (s.  vorstehend)  dienen,  jedoch  an  Stelle  der  kapferhaltifren 
Flüssigkeit  eine  Antlösnng  «olcher  Art,  dass  darfins  durch  den  elektrischen 
Strom  Kupfer  und  Zink  gieiehzeitig  niedergeschlagen  werden:  so  beklei- 
det sich  der  bebandelte  Metallkörper  mit  einer  sehr  dUnn^  Haut  von 
Messing  oder  Tombak.  Ebenso  erzeugt  man  Ablagerangen  von  Bronze, 
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wenn  eine  geeignete  kupfer-  und  zinnhaltige  Flüs>igkeit  zur  Anwenilnnir 
kommt;   uud  vou  Neusilber,  wenn  das  liad  Kupfer,  Zink  und  Nickel 

enthält. 

Auf  solche  Weise  kann  man  Gegenständen  aus  Schmied*  und  Gasseiseia, 
Stahl,  Zink,  Blei,  Zinn,  völlig  die  Farbe  des  Messings,  der  Bronze  oder  d^  Neu- 
ttlbers  erteilen,  wa^  för  Zierstücke  und  mancherlei  Hauegeräte  wichtig  sein  wird, 
sobald  durch  Vereinfachaiig  nnd  grOitere  flklientdlang  de«  Arboinvorganges 
eine  allgemeine  Anwendung  thunlicb  E^omrirht  ist.  Schon  jetzt  komuien  (unter 
dem  Hamen  shnilor)  z.  B.  Leuchter  u.  dgl.  aus  BritanniaoMetaU  mit  schönem 
goldähntiohen  TomlmVQberziig  vor,  bei  dtteD  DentellimK  mau  der  dii^-  und 
kupferhalÜgen  Flüssigkeit  eine  8ohr  kleine  Menge  GeldanflOtnng  lamiiebtf  ttm 
die  Farbe  der  Ablagerung  zu  erhöhen. 

Sehr  gute  Ergebnisse  liefern  folgende  Flüssigkeiten:  a.  ftir  Hessingüber- 
siehun^  100  Teile  Wasser,  10  kohlensanres  Kali,  1  Kupferchlorid,  2  schwefel- 
saures Zinkoxvfl,  1  Cyankalinm;  oder  1  T*^il  Knpfprvitriol  in  4  Teilen,  8  Teile 
Zinkviteiol  in  Id  Teilen,  18  Teile  Cjunkaiium  in  oü  Teilen  heissen  Wassers  auf- 
f^elOlt,  die  LOanngen  gemischt,  nur  Wiederauflösung  des  entstehenden  Nieder- 
schlages ferner  mit  Cyankalium  versetzt  und  schliesslich  mit  250  Teilen  destil- 
lierten Wassers  verdünnt;  —  b.  für  galvanische  Bronsierung  100  Wasser, 
10  koUentaures  Kali.  2  Kupferchloriil,  1  Zinnchlorür  (Zinnaab),  1  Cyankalium. 
In  diesen  Fällen  int  nötig,  mit  kochendheiMer  Flfliaigkeit  an  arbeiten,  nmd  eine 
galvanische  Batterie  unentbehrlich. 

Ein  ftlterea  Verftihren,  auf  nassem  Wege  dnen  Meningfibennff  danrasteUen, 
ist  die  sogenannte  falsche  Vergoldung  unf  Kupfer  durch  oberflächliche  Ver- 
bindung desselben  mit  Zink.  Dazu  wird  das  Kupfer  durch  Soheidewaseeir  biank- 
gebeizt  nnd  in  ein  Amalgam  ans  1  Tril  Utk  mit  12  Teilen  Qaeclöilber  ge- 
bracht, wozu  man  noch  Weinstein  setzt,  worauf  das  Ganze  mit  sehr  verdünnter 
Salzsäure  gekocht  wird.  Nach  dem  Herausnehmen  erscheint  es  von  dem  Amal- 
gam weiss,  nach  dem  Wuschen  und  gelinden  Glühen  aber  (wobei  das  Queck- 
silber abdampft)  gelbi  nnd  naeh  dem  rolisnii  goldfarbig. 

Q.  Das  Vemiokeln. 

Ein  sehr  wirksamer  Schutz  gegen  Oxydation  lägst  sich  bei  den  Ter* 
^^c^liedensten  Mctallfabriknten  «Inrrh  einen  Überzug  mit  Nickel  erreichen, 
welcher  dio.sen  Gcgenstiindeu  zugleich  ein  schönes  sfcahlartiges  Aassehen 
(mit  eineiu  Stich  ins  Gelbliche)  verleiht. 

Das  Vernickeln  kann  in  folgender,  dem  Verzinnen  durch  Weisssieden  ent- 
sporecbenden  Art  geschehen:  Man  bringt  in  ein  blankes  Bletallgetasä  «Kupfer- 
kessel)  eine  starke  Chlorzink -L<'V«tnng,  der  mnn  die  ef'^'ohe  bis  doppelte  Raum- 
luenge  Flu4Äw;isßur  zufügt,  erhitzt  zuua  Kochen  uuil  lügt  tropfenweise  so  viel 
Salzsäure  hinzu,  bis  der  durch  den  Wassennisat/.  entstandene  Niederschlag  ver- 
pchwuntlen  ist;  hierauf  fügt  man  eine  Messerspitze  Zinkpulver  hinzu,  welcher 
Zusatz  im  Lauf  einiger  Minuten  ein  Verzinken  des  Metallen,  soweit  es  von  der 
Flüssigkeit  berührt  wird,  zur  Folge  hat.  Nun  bringt  man  so  viel  Niekelnla 
(Nickelchloritl,  Kaliuninickelsulfat'  l  in^u,  änm  die  Flüssigkeit  deutlich  grün  ge- 
iUrbt  erscheint,  1^  die  zu  vernickeludun  Gegenstände,  welche  von  Schmied- 
eisen, Ousseisen,  Stohl,  Knpfer,  Messing,  Zink  oder  Blei  sein  klJnnen,  nnter  Bei- 
fügung kleiner  ZinkV)lechschnitzel  oder  Zinkdrahtstücke  derart  ein,  dass  beim 
Kochen  hinreichend  viel  Berührungspunkte  geboten  werden«  und  erh&lt  das 
Ganze  im  Kochen.  Das  Nickel  schUgt  sich  bald  nieder  nnd  nach  etwa  15  Mi- 
nuten findet  man  sämtliche  Gegenstände  vernickelt.  Wenn  die  Nickelschicht 
recht  glänzend  erscheinen  soll,  so  darf  die  Flüssigkeit  beim  Kochen  weder  trübe 
(von  basischem  Zinksalz),  noch  sauer  (durch  freie  Salzsäure)  sein.  Die  gehörig 
vernickelten  Gegenstände  müssen  mit  Wasser  gut  gewaschen  und  hierauf  mit 
Schlämmkreide  geputzt  werden.  Verwendet  tnnn  xtatt  des  Nickelsalzes  ein 
Kobaltsalz,  so  erhält  man  ebeuäo  leicht  auf  den  betreäenden  Gegenständen  einen 
Niederschlag  von  Kobalt;  derselbe  ist  jedoeh  minder  glftnaend,  als  der  Nickel- 
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überzog,  und  läuft  l^cht  an,  ui  auch  wegen  geines  höheren  Freide«  weniger 
«mpfefiemweri 

Audi  Hilf  {galvanischem  Wej2[e  kann  das  Vernickeln  aua^föhrt  werden. 
Bierbei  kann  z.  B.  ein  Doppeisalz  dienen,  welche«  durch  Kristallisieren  von 
4  Qewichtsteilen  reinem  eonwefelsauren  Nickelox^-d  mit  2  Teilen  reinem  Am- 
moniak  dari^estellt  ist;  dasselbe  wird  in  60  Teilen  destilliertem  Wasser  ge< 
löst  und  mit  l'i  Teilen  Ammoniakflüssigkeit  von  0.909  EinheitB>;»^wioht  ver- 
setzt; bei  dem  Niederschlagen,  welches  mittels  eine»  gewöhnlichen  galvanischen 
Stromes  unter  Verwendung  von  Platin  als  positiven  Pol  erfolgt,  wird  die  Lösung 
auf  etv  :i  'lU  C.  erhitzt  Dieeee  Verfahren  itfe  ron  BSttger  bereits  i.  i»  1843 
vorgeschlagen  wordtiu. 

Neuerdings  wird  meistens  eine  Lösung  yon  schwefelsaurem  NickelammO' 
niuraoxyd  als  Vemickelungsflüsöigkcit  und  metnllisches  Nickel  aU  Anode  ver- 
wendet; die  Temperatur  wird  auf  20  bis  gehalten.  Es  soU  die  frei  werdende 
SftttH»  TOii  der  NiekeloAxiode  m  vidi  Met»ll  anflfleen,  alt  ans  dem  Bade  nieder^ 
geieblagen  wird;  i<ie  muss  daher  eine  entsprechend  grosse  Oberfläche  haben. 

Nach  einem  anderen  Verfahren  löst  man  in  15  /  Wasser  1250  g  Citronen- 
ifttire,  500  g  Chloremmoiunm  oder  Ammoninosolfat,  500  g  Ammonimnnilrat, 
erhitzt  die  Lösung  auf  80°  C.  und  .sattigt  sie  nach  und  nach  mit  gerilltt  ui 
Nickeloxydulhjdrat;  darauf  nimmt  man  sie  vom  Feuer,  sättigt  sie  mit  2,5  /  Am- 
moniak und  verdünnt  mit  Wasser  anf  25  l.  Die  Flüssigkeit  enthält  dann  un- 
gefähr 50  ff  Nickel  im  Liter.  Man  lässt  sie  erkalten,  setzt  500  g  Ammonium- 
•■Hrbouat  hinzu,  lässt  absetzen  und  filtert;  unter  dem  Einfluss  de«  galvanischen 
birumes  setzt  sie  leicht  eine  dichte,  glänzend  weisse  Schicht  Nickel  ab;  die 
Temperatur  onus  bei  der  Anwendung  imgoftlir  60*  C.  botragen. 

B.  Dm  ▼ergolden.') 

Eb  giebt  Tier  Haoptartm  dor  MetallTergoIdiixig,  n&mlich:  die  Feuor« 
vergoidnag,  die  kalte  Yergoldimg,  die  nasee  Vergoldang  und  die  Ver- 
goldung mit  Blattgold.  Teils  nach  der  Art  des  zu  vergoldenden  Me- 
talles, teils  nach  anderen  Rücksichten  erfährt  jedes  der  Verfahren  einige 
Änderungen,  wodurch  mancherlei  Unterarten  des  Vergoldens  eutfetehen. 

1)  Feuer  Vergoldung.  —  Das  Wesentlichste  derselben  besteht 
darin,  dass  das  Gold  mit  Quecksilber  m  einem  Amalgam  verbunden 
(verquickt),  dieses  auf  die  Oberflftcbe  der  Ware  gestrioben  tiad  letztere 
dann  etark  ge&ng  erhitxt  wird»  rnn  das  QaecksUber  als  Dampf  forl^ 
satretben,  wodurch  das  Gold  als  ein  dttnner  fest  haftender  Überzug 
sarflckbleibt. 

a.  Bronze-Vergoldung.')  Unter  Bronze  in  der  hier  gemeinten  Bedeu- 
tung versteht  man  das  'PombaJc,  welches  gewiihnlich  die  Gmndlage  vergoldeter 
Arbeiten  ausmacht,  wenn  dieee  au-^  unedlem  Metalle  bestehen.  Manchmal  steigt 
der  Zinkgebalt  dieser  Mischung  ro  hoch,  dass  dieselbe  eigentliches  Messing  wird; 
immer  aber  ist  es  zweckmässig,  da.^  neben  Kupfer  und  Zink  eine  geringe  Menge 
Zinn  und  Blei  vorbanden  sei. 

Der  Erfahrung  nach  kann  die  Menge  des  Zinkes  in  einer  zum  Vergolden 
sehr  gut  tauglichen  Zusammensetzung  von  22  bis  zu  50  Teilen  auf  100  Teile 
Enpfer  betragen.  Die  Menge  dei  Zinnes  darf  swiiohen  V<  und  3%  des  Oanzen 
betragen,  jene  des  Bleies  ungefTthr  innerhalb  derselben  Hrenzen  veränderlich 
sein;  jedoch  sOi  dass  Zinn  und  Blei  zusammengenommen  meist  3  bis  5%  der 
gansen  Metallmiiebung  aoamaehen.  Blan  vecgleiche  die  auf  S,  71  and  85  ge- 


*)  Prechtl,  Technolog.  Enoyklop.,  Bd.  XIX,  S.  520.  —  Yademeenm  des 
Vei^oldcrs.    Von  Emil  Winkler.    Leipzig  1850. 

'}  Die  Kunst  der  Bronze-Vergoldung,  von  d'Arcet;  aus  dem  Französischen 
von  Biumhof.  8.  Aofl.  Frankfurt  a.  M.  1888. 
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machten  Angaben.  ESne  gute  Bronze  mint  nicht  nnr  siemKch  leicht  echnetz- 

bar  eein,  sich  rein  und  scharf  glesben ,  leicht  gefeilt,  gedreht,  graviert  und 
poliert  werden  können,  londern  sie  soll,  insbesondere  in  Beziehung  auf  das  Ver- 
golden, möglichst  dicht  sein.  Da  die  Vergoldung  bei  gleicher  Schönheit  nm  so 
dQnner  sein  darf,  pe  mehr  die  Farbe  des  vergoldeten  Metalls  derjenigen  des 
Goldes  gleicht,  so  ut  das  rötliche  dem  messingähnlichen  Tombak  vorzuziehen. 

Das  Gold  soll  gant  oder  beinahe  ganz  rein  sein,  weil  das  »ehr  merklich 
mit  Silber  gemischte  eine  grün  anstehende  Vergoldung  liefert,  ein  etwas  be* 

träclitlicher  Kupfergehalt  des  Goldes  aber  T^rj>ache  ist,  das«  letzteres  sich  schwerer 
mit  dem  Quecksilber  amalgamiert  und  eine  kömipe,  nicht  leicht  auf  den  Arbeit- 
atfidkea  auszubreitende  LSsnng  erzeug.   Überdiee  fftllt  die  YeTsoldung  mit 

kupferhaltigem  Golde  lötlich  aus.  Meistenteils  bedient  man  sich  der  Duk-at*.'n, 
deren  geringer  Gehalt  un  Kupfer  oder  Silber  keinen  I^achteil  bringt.  Um  da« 
GoId-Amalgam  zu  bereiten,  bringt  man  dae  dfinn  ausgewalzte,  zerschnittene 
und  abgewogene  Gold  in  einem  kleinen  (der  Glätte  halber  mit  Kreide  ausge- 
strichenen) hcssißchen  Schmelztiegel  im  Kohlenfeuer  zum  schwachen  Rotglühen; 
giesst  ungefulir  da.«  aclitfachc  Gewicht  ganz  reinen  erwärmten  Queclsilbers 
hinzu;  erhitzt  noch  einige  Minuten  unter  Umrühren  mit  einem  eiaenien  Haken» 
und  giesst  endlich  das  fertige  Amalgam  in  eine  b  ilc  mit  Wasser  aus,  damit 
es  sich  schnell  abkühlt  und  nicht  durch  Kriütaliisatiun  Kcirner  bildet,  welche 
das  ^leichfiirmige  Auftragen  auf  die  lu  veigoldunde  Ware  erschweren  würden. 
In  diesem  Zustande  enthält  das  Amalgam  zu  viel  Qtieck.^ilber  und  ist  zu  flüssig; 
der  Arbeiter  drückt  und  knetet  es  daher  mit  den  Fingern  an  den  W&nden  der 
Sehale,  bis  es  teigartig  daran  Ueban  bleibt. 

Besser  ist,  das  Amalgam  durch  Sämischleder  zu  pressen,  weil  dabei  die 
nachteilige  Berührung  der  Hand  mit  dem  Quecksilber  grösstenteils  vermieden 
werden  kann.  Dos  völlig  ausgepretiste  Amalgam  enthält  nahe  2  Teile  Gold 
gegen  l  Teil  Quecksilber;  je  weniger  vollstundig  man  es  auspresät,  desto  ge- 
ringer ist  der  Goldgehalt,  und  de^fn  dünTi  r  *Mllt  demnarb  die  damit  gemachte 
Vergoldung  aus.     Cbrigens  ist  auch  üu»  beim  Pressen  ablaufende  Quecksilber 

fDidhaltig  und  wird  deshalb  bei  nener  Bereitung  des  Amalgams  angewendet^ 
ann  aber  auch,  statt  des  letzteren,  zum  Hervorbringen  se^  achwacher  Ver^ 
goldungen  dienen. 

Die  sn  vergoldenden  Oegoisiftnde  -werden  zwitdien  Kohlen  schwach  ge» 

glüht,  nach  dem  langsamen  Erkalten  gelbgebrannt  (S.  371),  in  Wasser  abgespült 
und  mit  Sägespänen  abgetrocknet.  Sie  müssen  nun  in  gewissem  Grade  ein  mattes, 

gleichsam  körniges  Ansehen  zeigen,  welches  durch  die  gehörige  Stärke  der  beim 
elbhrennen  gebrauchten  Säure  erreicht  wird.  Ist  das  Metall  tai  rauh,  so  er> 
fordert,  ?n  vifl  Am:il'^';irti .  rim  die  Oberfl.lcbe  völlig  mit  Gold  zu  bedecken, 
die  Vergoldung  wird  mjtmn  kustfepielij^;  ist  es  zu  glatt,  so  haftet  das  Gold 
nicht  gut.  Auf  die  so  vorbereitete  Ware  wird  das  Amalgam  mittels  einer  kleinen 
und  ftinen  me.saingenen,  an  einem  hölzernen  Stiele  befestigten  Kratzbürste  auf- 
getragen. Man  taucht  zu  dem  Ende  die  Eratzbürüte  in  eine  verdünnte  Auf- 
lOsODg  von  salpetersanrem  Quecksilberoxyd  (Quickwasser),  nimmt  dann  da- 
mit etwas  von  dem  Amalgame  auf,  welcbes  in  einem  uiif,'latierf en  irdenen 
Sch&lchen  liegt,  und  übertährt  damit  die  Ware,  weiche  entweder  durchaus 
gldchmäsaig,  oder  nadbi  Ontfinden  auch  stellenweiae  stärker,  stellenweise  schwa- 
cher mit  Amalgam  versehen  vrird,  vronach  die  Vergoldung  ungleich  .•-tark  aus- 
fällt Auf  ganz  kleine  Gegenstände  überträgt  man  das  Amalgam  mittels  eines 
am  Ende  plattgeschlagenen  Heaeingdrahtee. 

Das  Quickwasser  wird  erhalten,  indem  man  HO  <j  reines  Quecksilber  in 
121  <7  Salpeter?tSure  vom  Einheitsgewich f  ohne  Beihilfe  der  Wärme  auflöst 
und  zu  dieser  Flüssigkeit  6  kg  Regen\vai»t>er  oder  destilliertes  Wasser  mischt. 
Diese  schwache  Quecksilberauflösung  setzt  auf  den  messingenen  Drähten  der 
Kratzbürste  sowohl  als  auf  der  ObLTfläcbe  der  Bronze  eiiu-n  ilünnen  Tbcrrng 
von  Quecksilber  ab,  vermöge  dessen  beide  mehr  geneigt  werden,  das  Amalgam 
gleichmässig  anzunehmen.  Beine»  mit  Waaser  TttdOnnte  Salpetersäure,  welche 
man  oft  statt  des  Quickwasaers  anwendet,  leastet  «war  (indem  sie  etwas  Queck« 
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«Uber  aus  dem  Amalgame  auflöst)  die  nSmlichen  Dienste,  bftlSctigt  aber  die 
Arbeiter  durch  Entwickelunf^  salpetrigsaurer  Dämpfe. 

Von  d^r  zuvor  beschriebenen  Art,  da"?  Atna];:^am  aufzutragen,  unterscheidet 
sich  ein  Verfahreu,  welches  für  Hohr  leicht«  Vergoldungen  gebräuchlich  ist,  nnd 
darin  besteht,  dass  man  statt  teigartigea  Amalgams  ein  yiel  g()'därmeres  8Qe> 
siffei  (S.  420)  anwendet.  Diesem  f?iebt  man  n»;b«t  den  Waren  in  eine  hölzerne 
oder  irdene  Schale,  der  man  mit  der  Hand  eine  Ikwegung  rou  solcher  Art  er- 
teilt, dass  die  einzelnen  Stflcke  hQpfen  und  noh  wenden,  bis  sie  auf  der  ganzen 
Oberfläolie  wei-^s,  d.  h.  mit  Amalgam  verBcben  siml  'I 'j:reii~tünde,  die  scharfe 
Kanten  haben,  mit  welchen  sie  «ich  gegenseitig  stossen  und  beschädigen  können, 
sind  nicht  iweeknilaaig  wat  aolohe  Weiie  su  behMideln. 

Die  mit  dem  Amal^pim  versehenen  StQcke  werden  mit  reinem  Wasser 
abgespült,  worauf  man  sie  trocknen  l&ast.  und  endlich  erhitzt  (abrancht), 
um  das  Quecksilber  zu  TerflQchtigen.  Soll  die  Vergoldung  stärker  werden,  so 
trftgt  man  abermals  Amalgam  auf  (wobei  jedoch  da*  Quickwasser  durch  einen 
kleinen  Zusatz  von  S.il petersäure  geschärft  wer^l'^n  mnssl,  spült  in  'NVir^Ber  und 
raucht  das  Quecksilber  wieder  ab.  Nötigenfalls  wiederholt  man  die^e  Arbeiten 
auch  mm  dritten-  nnd  viertenmal;  daher  kommen  die  Ansdrfleke:  iweifach, 
dreifach  vergoldet.  Um  da.s  Abrauclien  zu  verrichten,  le^'t  df-r  Vergolder 
dae  ArbeitstQck  auf  einen  Kost  von  Eisendraht  über  glflhende  Kohlen  eines 
kMnen,  oben  offenen  Eisenblech-Ofens,  lÜMit  es  allmiblieh  heii»  werden;  nimmt 
es  mit  einer  Zange  heraus  und  legt  en  in  die  mit  einem  dick  gepolrtrit^n 
Handschuhe  bekleidete  linke  Hand;  reibt  and  f^tcmt  es  auf  allen  Seiten  mit 
einer  BQrste  von  langen  Borsten,  um  das  Amalgam  gleicbmässig  sn  veiteilen; 
bringt  es  wieder  auf  das  Feuer  und  erhitzt  es  langsam  bis  zur  gänzlichen  Ver- 
flöchtigung  des  Quecksilbers.  Au  Stellen,  wo  es  an  Amalgam  fehlt,  wird  nach- 
träglich etwas  davon  aufgetragen,  um  sie  auszubesBern.  (tanz  kleine  Gegen- 
stände» wie  Knöpfe  u.  dgl.  erintit  man  in  grösserer  Anzahl  zuc^leich  in  einer 
flachen  eisernen  Pfanne,  die  man  oft  schüttelt,  damit  alle  Stücke  gleichheiss 
werden.  Mau  erkennt  die  Vollendung  des  Abrauchens  an  der  Art  des  Zischens, 
welches  ein  auf  das  Metall  gebrachter  Wassertropfen  hervorbringt.  Die  Stflcke 
werden  nun  in  Waaser  abgespOlt  nnd  in  einer  Mischung  aus  Wasser  und  Esaig 
mit  einer  messingenen  Kratzbfirste  (welche  grOber  ist,  als  jene  snm  Auftragen 
des  Amalgams)  gekratzt,  worauf  man'  sie  wieder  mit  imnem  WaeMr  qpfllt  und 
mit  SlgespAnen  abtrocknet. 

Vergoldete  Arbeiten,  welche  Hherall  Glanz  haben  mflssen,  poliert  man  mit- 
tels des  Blutsteines  fS.  894),  den  man  in  durch  E«sig  gesäuertes  Wasser  taucht; 
wäscht  sie  dann  in  reinem  Wasser  und  trocknet  sie  an  weieher  Leinwand,  zu- 
letzt aber  auf  einem  Roste  über  schwachem  Kohlenfencr.  —  Gegenstände,  welche 
ganz  matt  bleiben  sollen,  werden  nach  der  Vergoldung  dem  Mattieren, 
Mattmaohen  unterworfen.  Auf  gleiche  Weise  behandelt  man  diejenigen,  welche 
teilweise  matt  und  teilweise  glänzend  (poliert)  werdi  n  '^  ■llen;  nachdem  man  hier 
vorläufig  die  zu  polierenden  Stellen  mit  einem  Brei  aus  Kreide,  Zucker,  Gummi 
nnd  Wasser  hedeekt,,.  die  BMeke  wieder  getroeknet  nnd  bis  mm  Braonwerden 
de«  eben  erwähnten  t'Itcrzuges  erhitzt  hat.  Man  nennt  diese  teilweise  Bedeckung 
das  Aussparen,  well  sie  dazu  dient,  die  Einwirkung  der  Mattfarbe  auf  jene 
Stellen,  welehe  poliert  werden  sollen,  m  Terbindem.  Das  Mattraachen  oder 
Färben  ist  eine  Arbeit,  welclie  mit  dein  Färben  der  Goldwaren  (S.  374)  grosse 
Ähnlichkeit  hat,  und  deren  Bestimmung  darin  besteht,  der  Vergoldung  ein 
gleichförmig  mattes,  schön  gelbes  Ansehen  zu  erteilen.  Die  Mattfarbe  ist  ein 
Gemenge  von  8  Teilen  Salpeter,  7  Teilen  Kochsais  nnd  5  Teilen  Alaun,  welches 
man  in  einem  Schmelztiegel  mit  etwas  Wa.?ser  zergehen  iS-sat  nnd  auf  die  rer- 
goideten  Gegen.stiinde  auftrügt.  Wenn  letztere  einige  Glanzstellen  enthalten, 
SO  sind  diese  auf  schon  beschrie!)ene  Art  ausgespart.  Man  bringt  nun  die  an 
einem  Eisendrahte  h^nfrenden  Stücke  auf  1a-  Feuer,  Iiis  die  salzige  Kruste  völlig 

geschmolzen  ist,  und  taucht  .«ie  dann  schnell  in  die  mit  kaltem  Wasser  gefüllte 
Eattiertonne,  wodurch  sowohl  die  Salcmasse,  lüs  auch  die  Aussparung  sich 
»blOsi.  Zur  ▼oUstftndigen  Aeinignng  sieht  man  sie  endlich  noch  durch  selir 
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verdOnnte  Salpetersäure,  -nascht  sie  in  reinem  WatMt  und  tnx^et  «1«  mit 
feiner  Leinwand  oder  durch  gelindes  Erwärmen. 

Die  Flüssigkeit  in  der  Mattiertonne,  Torzüglich  aber  deren  Bodensatz,  ent> 
hält  etwas  Gold,  welcliM  man  daraus  wie  aas  der  alten  Farbe  der  Goldarbeiter 
(S.  376)  gewinnen  kann  -  An=trt*t  dir  Farbf  von  der  beschriebenen  Zusammen- 
■etzung  auf  den  vergoiUoteu  Stücken  schmelzen  m  lassen,  kann  man  letztere 
(wie  b«i  Gold  waren  HbUoh  iat,  S.  375)  in  der  aus  Salpeter,  Kochsalz  und  Salz- 
säure gemischten  Farbe  kochen.  Ea  entsteht  dadnrcn  der  Vorteil,  da8.s  beim 
Einhängen  in  die  Farbe  mehrere  Stücke  miteinander  gefärbt  werden  können, 
wUixend  beim  Briiitsen  der  mit  Farbebrei  bedeckten  Oegenetftnde  fiber  Kohlen- 
feaer  jedes,  auch  das  kleinste  Stück  einzeln  vorgenommen  werden  muss. 

Statt  der  eben  beschriebenen  gewöhnlichen  gelben  Farbe  giebt  man  oft 
der  Vergoldung  die  orangegelbe  Farl  e  des  Muschclgoldes  oder  eine  rutliche 
Farbe,  welche  der  Farbe  des  mit  Kupfer  legierten  Goldes  ähnlich  ist. 

Zur  Farbe  des  Mu sch elgol de^  -«-ird  die  vergoldete  Arbeit  weniger  stark 
mit  der  Kratzbürste  gekratzt,  als  gewöhnlich;  dann  erhitzt  man  sie  ziemlich 
■tark;  18««t  ne  wieder  ein  wenig  abkflhlen;  streidit  mittdt  eines  Pfnsda  anf 
alle  Stellen,  erlebe  mntt  und  von  der  genannten  Farbe  werden  ?nllen,  ein  Ge- 
menge von  gepulvertem  Eötet  (oder  Kolkotbar,  S.  dSl),  Alaun,  Kochsalz  and 
E.'^sig:  erhitet  das  SiOek  anf  glühenden  Kohlen,  bis  «eettr  übertoff  gieh  cn 
schwärzen  anfängt;  taucht  68  in  kaltes  Wasser;  bestreicht  es  mit  Essig  oder 
sehr  verdünnter  Salpetersäure;  wäscht  es  in  reinem  Wasser  ab  und  trocknet  e» 
bei  gelinder  W&rme. 

Um  die  rote  Farbe  der  Vergoldung  (rote  Vergoldung)  an  eneogen, 
hängt  man  das  Stück  «o^leich,  nachdem  das  Quecksilber  davon  abgeraucht  und 
während  es  noch  heiss  ist,  an  einen  Eisendraht,  taucht  es  in  geschmolzenes 
Glühwachs,  oder  reibt  es,  falls  es  grOsser  ist,  mit  einer  Stange  Glühwaehs, 
und  lässt  dieses  über  einem  angefachten  Kohlenfeuer  abbrennen,  vrol  ei  man 
dessen  Entzündung  dadurch  befördert,  das«  man  auch  einige  iropfen  Glüh- 
wadis  auf  die  Kohlen  wirft  Man  dreht  das  Stück  hin  nnd  her,  damit  die 
Flamme  überall  möglichst  gleichstark  sei.  Sobald  dieselbe  erlischt,  taucht  man 
die  Arbeit  in  Wasser,  kratzt  sie  mit  der  KratzbtLrste  und  Essig,  spült  abermals 
in  Wasser  nnd  trocknet  sie.  Eine  durch  das  Glühwaehsen  nnsehOn  oder 
fleckig  ausgefallene  Farbe  kann  man  dadurch  verbegsern,  dass  man  Grünspan 
in  Essi^  zerrührt  aufträgt,  diesen  über  gelindem  Feuer  eintrocknen  lässt,  das 
Stück  in  Wasser  spült,  mit  Essig  oder  verdünnter  Salpetersäure  kratst,  wieder 
abspült,  endlich  trocknet. 

Das  Glühwachs  wird  auf  verschiedene  Weise  zn-finmiencre'^pt^t ,  t^obei 
aber  immer  die  Hauptbestandteile  die  nämliche  bleiben.  VorscUniten  dafür 
sind;  82  Teile  gelbes  Wachs,  3  Teile  roter  Bolus,  2  Teile  Grünspan,  2  Teile 
Alaun;  —  32  gelbes  Wachs,  24  Ttötel,  4Grfln?prLn,  1  Kr.|tferasche  (S.  45),  4  ge- 
brannter Alaun;  —  32  gelbes  Wachs,  IS  Bötel,  18  Grünspan,  6  Kupferascäe, 
2  gebrannter  Borax;  —  96  ^Ibee  Wachs,  48  S9tel,  2  Kolkothar,  82  Grünspan, 
20  Kupferasche,  32  Zinkvitriol,  16  Eisenvitriol,  1  Bora?::  "B  v.f  isses  Wachs, 
18  fiütd,  18  Grünspan,  8  Kupferascbe.  18  Zinkvitriol,  6  Eisenvitriol,  B  Borax. 
Das  Waehs  wird  merat  geeehmolsen,  und  dann  rfihrt  man  die  (ibngen  Stoffe, 
fein  gepulvert,  hinein.  Die  Art,  wie  das  Glühwaehs  wirkt,  ist  noch  nicht  ge- 
nau erklärt.  Die  Anwesenheit  von  Grünspan,  Kupferasche,  lässt  vermuten,  dass 
die  Vergoldung  mit  etwas  Kupfer  in  Verbindung  tritt,  welches  zum  Teil  durch 
das  Zink  der  Bronze  ans  dem  Grünspan  geschieden,  sum  Teil  durch  das  ver^ 
brennende  W^achs  reduziert  werden  mag;  sowie  anderseits  '!Tnhr8cheinlich  ist, 
dass  von  den  roten  pulverigen  Körpern  (Rtitel,  Bolus,  Koikothar)  feine  Teilchen 
fest  in  den  Foren  der  vergoldeten  Oberfiäche  sitzen  lileiv>en  und  nr  Färbung 
dersellien  beitragen.  Die  Porigkeit  der  Metalle  zeigt  sich  in  manchen  Fällen 
auffallend  genug,  um  eine  solche  Annahme  zu  erlauben  (vergl.  z.  B.  S.  391). 

Grflne  Vergoldung  wird  mittels  des  mit  Silber  legierten  Goldes  hervor- 
gebriicht.  Um  die  Farbe  dieser  Vergoldung  zu  erhöhen,  bedient  man  sich  eines 
Gemisches  von  17  Talen  Salpeter,  14  Teil^  Salmiak  und  9  Teilen  Grünq;)an, 
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-welche«  mit  Wasser  angemacht  als  Brei  aufgetragen  wird,  worauf  man  femer 
ebenso  verfährt,  wie  bei  der  Farbe  des  Miisctielgoldee  (S.  422). 

Die  b&ufige  Berührung,  in  welche  die  Vergolder  mit  Quecksilber  kommen» 
noch  weit  mehr  aber  ia-  Kinatmen  der  QueiTcsilLeidämi  fe  b</ini  Abianchen 
und  der  schädlichen  Gase,  welche  sich  beim  Mattmacben  entwickeln,  ist  der 
Oesandheit  dieser  Arbeiter  Knnerst  geAhrlieb.  Um  intbeeoodece  die  sweite 
und  wichtigste  TJrsaihe  der  Gnfahr  zu  entfernen,  hat  d'Arcot  eine  Einrichtung 
der  Yergolder -Werkstätte  empfohlen«  welche  aUÄemeine  Nachahmung  yerdient. 
Daa  Weeentlicbe  der  Erfindung  beaweekt,  dnrdi  IttlnitUelie  Torriclitungen  daen 
beständigen  und  sehr  lebhaften  Luftzu«,'  in  den  Schornsteinen  eu  unterhalten, 
unter  welchen  die  Arbeiten  des  Abrauchens  und  Mattmachens  vorgenommen 
werden,  sodass  die  aufsteigenden  D&mpfe  und  Gase  sogleich  und  rollstUndig 
fortgerissen  werden,  ohne  in  den  Arbeitsraum  treten  zu  können.  . 

Bemerkt  nmss  werden,  dass  Gold  in  der  Ascho  des  Abrnnchofens  und  des 
Aluttieroteus,  im  KehricJit  von  den  Arbeitstischen  und  dem  Fusi-bodoii  der  Werk- 
stätte, in  der  Flüssigkeit  und  dem  Bodensätze  ilcr  Mattiertonne  iS.  422),  in  den 
alten  Kratzbürsten  und  in  dem  Fchmntze  des  Zubers,  worin  das  Kratzen  vor- 
genommen wird,  endlich  im  Russ  aus  den  Schornsteinen  —  in  nicht  zu  vernach- 
lässigender Menge  enthalten  ist.  Man  gewinnt  dasselbe  durch  angemei>sene 
Verfahrungsarten  wieder,  deren  nähere  Be<chreibnng  j»idoch  hier  zu  weit  führen 
würde.  Man  kann  nach  bestimmten  Erfahrungen  annehmen,  da.«8  von  lUU  Teilen 
Oold,  die  im  Amalgam  sum  Vergolden  angewendet  werden,  nnr  etwa  74  Teilo 
wirklich  auf  die  Ware  gelanpen,  22  Teile  nm  den  Abfüllen  wif^tlpr  j^ewonnen 
werden  können,  und  4  Teile  gftnslich  verloren  gehen.  Auf  1  gm  Bronze-Ober- 
flftehe  wird  dnreh  die  Peaerrergoldnng,  nach  oeren  geringerer  oder  srQsMrer 
Stärke,  4,2S  bis  26  </  Gold  T)efestigt,  wonach  man  die  Diele  der  Ooldiaise  «of 
U,22  bis  1,3  vimm  schätzen  kann. 

Von  alter  vergoldeter  Arbeit  oder  von  Stficken,  welche  während  des  Ter- 
goldens  verdorben  wurden,  lässt  sich  das  Gold  auf  verschiedene  Weise  gewinnen 
(absprengen).  Man  bestreicht  z.  B.  die  Oberfläche  3  mm  dick  mit  einem  Brei 
aus  2  Teilen  Schwefel,  1  Teil  Salmiak  und  Essig,  macht  dit-  Stücke  rotglühend, 
loscht  sie  in  mit  Schwefelslnre  angesäuertem  Wasser  ab,  in  welchem  man  de 
einige  Stunden  liegen  lässt,  und  krat/t  pie  endlich  al>.    Die  sich  ergeltenden 


ij  i  Borax  in  einem  Tiegel  geschmolzen.  —  Auch  kann  man  die  vergoldeten 
Waren  In  Quickwnsser  l?n'  tauchen,  bis  sie  von  niedergeschlagenem  Queck- 
silber ganz  weiss  sind^  das  nun  auf  der  Oberfläche  sitzende  Amalgam  abschaben 
ncd  glühen,  wobei  kn]^erhaltiges  Gold  anrflckbleibt. 

Das  Vorhandensein  einer  Vergoldunr;-  nnf  Messing,  Tombak  oder  Bronze 
(»ei  sie  nun  J«'euerveigoldung  oder  anderer  Art)  wird  dadurch  leicht  erkannt, 
das«  dnreh  Betupfen  mit  einer  Knpferchlorid-AnflAsnng  keine  Verftndening  ent> 
steht;  man  kann  auf  diese  Weiae  vergoldete  Gegenstände  sicher  von  unvergol- 
deten  unterscheiden,  auf  welchen  letzteren  das  Kupferchlorid  einen  schwanen 
t^eek  herrorbringt.  Doch  Tenteht  es  sich  Ton  eelbefc,  daai  etwa  Torhan- 
dener  Firnis  vorher  durch  Abwaschen  mit  Terpentinöl  und  starkem  Weingeist 
entfernt  werden  muss,  weil  er  ebensogut  wie  eine  Vei^ldnng  die  Einwirkung 
des  Kupferchlorids  verhindern  vnirde. 

\h  YergoMen  des  Kupfers.  —  Man  verflhtt  auf  die  nämliche  Weise 
wie  im  vorhergehenden  vom  Tombak  und  Me^^sing  angegeben  ist.  Kupfer  er- 
fordert übrigens  mehr  Gold  als  die  Bronze;  auch  nimmt  m  weniger  leicht  da» 
Amalgam  an. 

c.  Vergolden  des  Sill  'Ts.  —  Das  V^rf: ihren  daT>ei  ist  mit  dem  bei  der 
Bronzevergoldung  fibereinstimmend;  nur  ist  beim  Auftragen  des  Amalgams  auf 
Sflberwaren,  welche  Über  0,750  fein  sind,  das  Quickwamer  (8.  490)  entbehrlieh 
und  unnütz:  crstcrea,  weil  das  Silber  ohnehin  leicht  genug  das  Amalgam  an- 
nimmt; letzteres,  weil  vom  Silber  nicht  so  wie  von  der  Bronze  die  (juecksilber- 
anflOsung  zersetet  und  da«  QneeknTber  derselben  anf  die  Oberflftehe  der  Arbeit 
niedergeschlagen  wird.  Dagegen  gebraucht  man  auf  Silber  von  0.750  und 
weniger  Feingehalt  Quickwasser,  weil  es  hier  (wegen  der  vorhandenen  grösseren 
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Menge  Kupfer)  seine  Dienste  thiit.  K>  versteht  sieb  von  selbst,  clas>  dip  7ti  ver- 
goldenden öilberwuren  ganz  rein  und  blauk  gemacht  bein  mü&Äeu,  wai>  mau 
durch  kurzes  Sieden  mit  sehr  verdünnter  Salpetersäure  bewerkstelligt.  —  Soll 
die  VcrgolduncT  muT  Silber  matt  bleiben,  so  bedeckt  man  sie  mit  einem  Rrei 
aus  8  Teilen  Salmiak,  2  Teilen  Salpeter,  2  Teilen  kristallisiertem  ürünspau, 
2  Teilen  EiseoTitriol,  1  Teil  Kupfervitriol,  der  nötigen  Menge  Emg  und  ein 
wenig  Scbcidewasser;  lässt  Jie>en  Lberzug  auf  Koblenfeuer  bniun  M-f^rlen; 
lAicht  dttnu  die  Stücke  in  Wasser  ab  und  spQlt  sie  rein.  Soll  die  Versoidung 
dagegm  poltert  werden  (was  mittele  dee  Bluteteines  geschieht),  lo  erhobt  nun 
vorher  die  Farbe  derselboi  doreb  Abbrennen  mit  Glahwaebe,  nach  der  (8. 422) 
beBchriebencu  Weise. 

Vergoldete  Klberware  fDhrt  den  Namen  Yermeil;  die  Fenervergoldimg  auf 
Silber  hat  immer  eine  Farbe  von  ziemlicb  geringer  Lebhaftigkeit.  —  Von  altem 
vergoldeten  Silber  trennt  man  das  Gold  durch  Übergiessen  mit  Königswasser, 
Abkratzen  der  Oberfläche  und  Auskochen  des  Abgekratzten  mit  Kfinigswasser. 
Aus  den  ho  gewonnenen  beiden  LOrangen  lehlftgt  man  daa  Ootd  darcn  ESeen- 
vitriol  nieder. 

d.  Vergolden  dca  Eisens  und  Stahls.  —  Da  das  Eisen  äus^erät  wenig 
Neigung  besitzt,  sich  mit  dem  Quecksilber  zu  verbinden,  so  nimmt  es  auch  das 
Ooldamalgum  ohne  weiteres  nicht  an,  und  \ässt  sich  folglich  nicht  ohne  beson- 
dere Vorbereitung  im  Feuer  vergolden.  Mnn  kanu  indessen  aof  Umwegen  zum 
Ziele  kommen:  entweder  indem  man  das  Kisen  (den  Stahl)  auf  nassem  Wege 
dOnn  verkupfert  fS.  415)  und  sogleich  in  Wasser  abspült,  worauf  es  sich  dann, 
wie  Kupfer,  mit  Amalgam  vergolden  lässt;  oder  durch  vorläufige  naii^e  Amal> 
gamierang  der  Oberffilche,  worauf  diese  eben&Ua  daa  Ooldamalgam  gut  an- 
nimmt und  ulso  gleich  Bronze  uder  Kupfer  vergoldet  werden  kann.  Von  beiden 
Verfahren  wird  kaum  Gebrauch  gemaoht. 

Die  Vergoldung  auf  einer  Kupferunterlage  minlingt  leicht  dadurch,  dast 
letztere  hieb  .samt  dem  Golde  vom  Eisen  ablöst.  Die  erwähnte  nasse  Amal- 
gamierung  wird  auf  folgende  Weise  durchgeführt:  Man  bringt  in  ein  Fonellan- 
gufäss  24  Teile  Quecksilber,  2  Zink,  4  Eisenvitriol,  24  Wasser  und  8  SalsAure 
von  1,2  Einheitsgewicht,  wirft  die  su  amalgamierenden  StQcke  von  Schmied- 
eisen, Ousseiscn  oder  Stahl  hinein  und  erhitzt  znra  Kochen.  In  ganz  kurzer 
Zeit  überziehen  sieb  die  Gegenatäude  mit  einer  spiegelblanken  dünnen  Queck- 
eilberfaaut 

2)  Kalte  Vergoldung,  Vergoldung  dfirch  Anreiben.  —  Auf 
Kupfer,  Messing,  Tombak,  Neusilber  und  Silber  «nweiidbar,  und  haupt- 
sHchlieh  bei  letzterem  gebräuchlich.  Man  löst  reines  Gold  in  Königs- 
was^)er  auf,  so  viel  letzteres  aufnehmen  will;  tränkt  mit  der  .\ufl('3.'?ung 
feine  Leinwandlappen;  zUndei  dieselben  nach  dem  Trocknen  an  und  lässt 
eie  zu  Asche  brennen.  Der  Goldzunderi  welchen  man  auf  diese  Woiao 
gewinnt,  enthMt  metaUieohea  Gold  in  hOchat  feiner  Zerteilungi  weldier 
auf  die  gnt  blank  gemaehta,  zn  vergoldende  Metallflache  dnreh  Anreiben 
fiberiragen  wird. 

Zur  Bereitung  des  Ooldzunders  kann  man  «-cb  statt  der  reinen  Goldauf- 
lösung auch  eiuer  etwa»  kupferhaltigen  bedienen,  uud  mau  thut  dies  wohl  mit 
der  iUmeht,  der  Vergoldung  mehr  Böte  (Feuer)  zu  geben.  So  löst  man  t.  B. 
6  Teile  feines  Gold  und  1  Teil  reinet  Kupfer  in  16  Teilen  KOnigewaseer  auf, 
und  verfahrt  übrigens  wie  oben. 

Man  taucht  einen  Finger,  oder  bestor  das  etwa«  verkohlte  (am  Lichte  an* 
gebrannte)  und  mit  Wasser,  Salzwasser  oder  Essig  benetzte  Ende  eines  Korkes 
in  den  Qoldzunder,  und  reibt  dann  damit  die  zu  vergoldende  Metallfl&ohe. 
Wenn  durch  hinlänglich  fortgeaetetes  Reiben  die  Vergoldung  vollendet  ist,  giebt 
man  ibr  Glanz  durch  Reiben  mit  einem  über  den  Kork  gespannten  weichen 
Leinwandläppchen,  bei  grossen  Arbeiten  aber  durch  Blutsteine  oder  Polierstählc, 
die  mit  Seifeuwasser  benetzt  werden.   Man  kann  auch  den  Goldzunder  mit 
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KodualB  und  einer  klemen  Menge  Weinstem  Yermengen  nnd  dann  damit  wie 

bei  der  kalten  Versilberung  (S.  431)  verfahren. 

Die  kalte  Vergoldung  ist  viel  weniger  dauerhaft  als  die  Feuer^'crgolJuD^', 
weil  das  Gold  nur  leicht  an  der  Metalloberfläche  haftet;  t>ie  zeigt  aber,  in*be- 
Modere  auf  Silber,  eine  recht  aehöne  Farbe,  und  übertrifft  hier  an  Schönheit 
die  FiMiervergoldung:  sodass  man  öfters  Silberwaren  im  Feuer  nur  sehr  schwach 
Toigoldet  und  dann  eine  kalte  Vergoldung  darauf  setst.  Man  erreicht  hierdurch 
den  YocteQ  der  acbSneii  Farbe,  vwbnnden  mit  grihierer  Dauer,  ale  die  kalte 
Tetgoldang  (dae  Anreiben)  allein  gewfthren  kann. 

3)  Nasse  Vergoldung.')  —  Man  fasst  unter  diesem  Namen  die- 

jeDigen  Verfahmngearien  zusammen,  bei  welchen  das  Gold  in  einer  Auf* 

Viwmg  angewendet  wird.    Dahin  gehört: 

a.  Die  nasse  Vergoldung  auf  Kupfur,  Mossing  und  Tombak.  — 
Maa  iGst  in  KönigswaMer  so  viel  feines  Gold  auf,  als  jenes  aufzunehmen  ver- 
mag, dnnutet  die  Flflaaigkeit  in  einer  Porsellan  •Schale  bei  gelinder  Hitse  xnr 

Synipsdicke  ab  und  lost  die  l)pini  Erkalten  entstehende  kristallisierte  Masse  in 
iciemlich  viel  Wasser  wieder  auf  {-/..  B.  auf  1  y  Oold  1  bis  1,5  A-r;  Wasser).  Man 

Sewinnt  dadurch  eine  Flüssigkeit,  mit  welcher  uiau  kleine  Gegenstände,  ab: 
[ettchen,  Uhraehlllasel,  Knöpfe,  Ohr-  nnd  Fingerringe  u.  s.  w.  einfoch  dadurch 
verpolden  kann,  das«  man  sie  'H  u  Ii  vorausgegangenem  < !elh>trpiinen ,  S.  371) 
wiederholt  eintaucht,  mit  Weinstein  abbfU-stet  und  in  reinem  warmen  Wasser 
abspfilt,  bia  die  Vergoldung  stark  genug  ist.  Nach  dem  letaten  Spfllen  trock- 
net man  die  Stücke  mit  Sägespänen  ab,  und  poliert  sie  nötigenfalls  mit  dem 
Folierstahle  oder  mit  der  Kratzbürste.  Diese  Vergoldung  fällt  ziemlich  bleich- 
rötlich aus.  —  Ein  weit  besseres,  immer  gut  gelingendes  Verfahren  ibt  das  fol- 
gende: Man  bereitet  Königswaaaer  durch  Zuflammenmiachen  von  64  g  Salpeter^ 
siure  (Einhe't '«-icht  l,4.^).  fiS  7  Salzsäure  (Einheitsgewicht  1,15)  und  44  y 
Wasser  —  oder  112  g  Salpetersäure  von  l,S9,  4ä  g  Salzsäure  von  1,17  und  8  g 
Waaaer  —  nnd  l(tat  darin  durch  Kochen  16  g  feine«  Gold  auf,  bis  sich  keine 
toten  Dimpfe  mehr  entwickeln,  vermischt  dieae  Flflaaigkeit  langsam  (wegen  des 
Aafbrausens)  mit  1  kg  in  2  /v/  destillierten  Wassers  aufgelöstem  doppeltkohlen- 


torgaam  gelbgebrannten  Tombak -Gegenstftnde  ^  ^  bis  1  Minute  lang  hinein. 

Herausgezogen,  werden  dieselben  sogleich  in  reinem  Wasser  abges])iilt  und  in 
Buchen-Sägesiünen  abgetrocknet.  Sie  erscheinen  nun  schön  vergoldet  und 
können  nach  Erfordernis  mit  Blutstein  oder  mit  Polierstählen  poliert  werden. 
Legt  man  die  vergoldeten  Stücke  in  sehr  verdünnte  AuflOanng  Ton  salpeter- 
flanrem  Quecksilberoxyd  (Quickwasaer),  bis  sie  wei«?«:  <TiMvnrfl<Ti  sind,  \ind  erhitzt 
sie  dann  vorsichtig  zur  Wegtreibung  des  Quecksilbers,  tso  entsteht  eine  hellgelbe 
matte  OberflAebe,  die  aidi  mit  dar  ffew0hn1icheii  Farbe  aus  Koehaalz,  Salpeter 
und  Alaun  (S.  422)  hochgelb  flirben  ISsst,  wobei  indessen  die  Einwirkung  nicht 
zu  lange  dauern  darf,  weil  sonst  das  Gold  durch  die  Farbe  weggenommen 
wird.  —  Der  Vei^oldungsflQssigkeit  muss  in  dem  Masse,  wie  sie  während  des 
Gebrauches  einkocht,  deatilliertea  Wasser  zugeaetat  werden.  Wenn  aie  an  Gold 
ziemlich  erschöpft  ist,  verstärkt  man  sie  wieder  durch  Zusatz  von  etwas  Gold- 
ftuüösung.  —  Messinff,  Kupfer,  verkupferter  Stahl,  Weisablech  nehmen  die  Ver- 
g(ddnn(^  gleich  dem  Tombak  an;  weniger  leicht  Silber  und  Neusilber. 

Die  oben  vorgeschriebene  Menge  des  doppelt -kohlensauren  Kali  (welche 
wegen  des  hoben  Preises  in  Betracht  kommt)  kann  ohne  Schaden  vermindert 
weiden,  indem  man  nach  folgender  Vorschrift  verfährt,  die  übrigens  etwas  mehr 
Arbeit  veraraaeht;  Man  lOst  15  g  Qold  in  KOnigvwaaaer  anf,  dampft  bei  gelin- 
der Wärme  die  AuflHsung  bis  zur  Trockenheit,  und  bis  der  Röckstand  rötlich 
zu  werden  anfangt,  ab;  löst  das  Goldsalz  wieder  in  .1  kg  destilliert-on  Wassers 
auf;  setzt  120  g  doppelt- kohlensaures  Kali  zu,  und  verfährt  weiter  mit  der 


Schreiber,  E.,  Die  Teigoldunge-  und  Yernlberungsknut  durch  Ein* 
l^pen  oder  Anreiben.  Weimar  1858. 


sauren  Kali,  lässt  die  Mischun, 
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Flüssigkeit  wie  ol>en.  —  Grüne  Vergoldung  kann  man  hervorbringen,  indem 
man  der  Vergoldungaflüssigkeit  eine  avgemewene  Menge  wen  krinalUnerteu 
Salpetersäuren  Silberoxyd  in  Lösung  zusetzt. 

Man  kann  auf  dem  hier  angezeigten  Wepe  nur  leichte  (dünne)  Vergol- 
dungen zustiande  bringen,  welche  höchstens  so  stark  sind  wie  die  leichteste 
flbliche  Feaenrergoldung.  Bei  eigens  in  dieser  Hinsicht  angestellteB  Yersucheik 
ergab  sich,  dass  die  atif  1  qm  Tombakfladie  abgesetzte  Goldmenge  2,73  bis 
4,21  g  betrug,  was  auf  eine  Dicke  des  Goldüborzugeä  =  O.H  bis  0,22  mmm 
sehliessen  läaat. 

b.  Die  nasse  Vergoldung  auf  Silber  (griechische  Vergoldung). 
—  Die  unter  a.  (S.  425)  zuerst  beschriebene  najise  Ver^oldon^  mittels  einfacher 
Ooldavfltenng  ist  auf  Silber  nicht  anwendbar,  weil  dieses  sieh  in  der  Flfladfi^ 
keit  mit  Chlorsilber  überzieht,  wodurch  das  Anhaften  de?  Goldes  verhindert 
wird.  Um  daher  Silber  nass  zu  vergolden  (was  jedoch  selten  geschieht),  löst 
man  Alembrottals  (eine  Yerbindnng  von  QnecknlberchliNrid  und  Salmiak)  m 
ScbeiJewiisser ,  und  in  dieser  Flüssigkeit  Gold  auf;  danipft  die  Auflösung  ab, 
bis  sie  anf&ngt  etwas  dick  xu  werden,  und  taucht  nun  das  Silber  hinein.  Die 
Gegenwart  des  Queeksilben  Teriiindert  die  Bildung  vod  Chlonilber,  und  uithiik 
kann  sich  das  Gold  fest  auf  die  Oberfl&che  des  Silbers  niederschlagen.  Da^ 
Alembrotsalj!  erbillt  man,  wenn  man  gleiche  Teile  ätzenden  Quecksilber- 
Subliujat^s  und  Salmiak  in  heissem  Wasser  auflöst  und  die  Flüssigkeit  bis  zur 
Kristallisation  abdampft. 

c.  Nasse  Vergoldung  auf  Ei  en  vmd  Stahl.  —  Kleine  Stalilwaren, 
wie  Scheren,  chirurgische  Gerate,  Nah-  umi  Stricknadeln  u.  s.  w.  werden  oft 
gani  oder  teilweise  vergoldet  (z.  B.  die  Nähnadeln  an  den  Öhren,  die  Strick- 
nadeln an  den  beiden  Spitzen)  und  man  bedient  sich  hierzu  mm  Teil  des  nach- 
folgenden Vertalireuii.  Man  löst  feines  Gold  in  dem  vierfachen  Gewichte  oder 
übarhanpt  in  so  wenig  Königswasser  auf,  dass  letzteres  gesättigt  wird  und  ein 
kleiner  Rest  Gold  unaufgelust  Vi:»  ibt  Zu  der  in  einer  Flasche  l^efindüchen  Gold- 
auflCsung  fügt  man  die  zweifache  Menge  (dem  Räume  nach)  Schwefeläther,  und 
sehfittelt  das  Ganze  gegen  lebn  Minutoi  lang.  In  der  Rohe  sondert  sieh  dann 
der  Äther,  der  alles  (iol(l^JaIz  in  sich  aufgenommen  hat,  als  eine  gelbe  Schicht 
oben  ab,  während  man  darunter  eine  wässerige,  farblose  Flüssigkeit  findet. 
Man  lieht  oder  gtesst  den  goldhaltigen  Äther  in  «in  anderes  flbehehen  ab, 
welches  man  wohlverstopft  aufljewahrt.  Die  zu  vergoldenden  Stahlwaren  wer- 
den ,  nachdem  sie  mit  Polierrot  und  Weingeist  poliert  sind,  in  den  Goldäther 
getaucht  (oder  mittels  des  Pinsels  damit  bestrichen),  in  Wasser  abgespült  nnd 
gelinde  erwärmt  Durch  längeres  Verweilen  im  Äther  oder  durch  Wiederholen 
des  Eintauchens  oder  Benirt-ichenf?  wird  die  Verj^oldung  dicker,  Dieselbe  haftet 
fester,  wenn  die  Btahlfläcbe  in  geringem  Grade  rauh  ist.  Man  kann  zu  diesem 
Zwecke  den  polierten  Stahl  durch  Scheidewa»8«r  mattäta«n,  dann  wie  vorhin 
angegeben  behandeln  und  zuletzt  mit  dem  Polierstahle  überfahren.  Von  den 
nicht  geätzten  Stellen  lässt  sich  das  Gold  leicht  w<^reiben,  wie  die  Ätherver- 
goldnng  (Iberhanpt  nicht  dauerhaft  ist.  Weit  mehr  Empfehlung  verdient  die 
Vergoldung  nach  a.  mittels  Goldauflösung  Tind  zweifach  -  kohlensaurem  Kali, 
wozu  die  Gegenstände  (ans  Stahl,  Schmied-  und  Gusseisen)  vorläufi||  dünn  über- 
knpfert  weMen,  B.  415,  und  die  Vergoldungsflüssigkeit  heiss,  jedoch  nielit 
kochend,  in  Anwendung  kommt. 

Eine  sehr  fest  haftende  Vergoldung  auf  Stahi  soll  erlangt  werden,  wenn 
man  den  wohl  gereinigten  Gegenstand  mittels  eines  Drahtet  mit  «nem  GtUck- 
chen  Zink  verbindet  und  beide  zusammen  in  die  mit  Schwefdcjankaliam  ▼CV» 
setxte  Auflösung  des  Cyangoldes  in  (Jyankalium  einsenkt. 

d.  Vergoldung  auf  alle  Metalle  anwendbar,  nachdem  diese  ver- 
sinkt worden  sind:  Man  löst  10  Teile  Gold  in  Königswasser,  dampft  zur 
Trockenheit  ab,  löst  das  Goldsalz  wieder  in  20  Teilen  destillierten  Wassers, 
setzt  60  Teile  Cyankalir.m  in  80  Teilen  destillierten  Wassers  gelöst  zu,  filtert 
und  macht  mit  dieser  Flüssigkeit  ein  inniges  feinpulvriges  Gemenge  von 
100  Teilen  Schlämmkreide  und  5  Teilen  Weinstein  zu  Brei.  Letzteren  trägt 
man  mittels  eines  Pinsels  auf  die  zu  vergoldende  Arbeit,  welche  hierauf  ge- 
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■waschen  und  abprel türmtet  wird.  Es  ist  leicht,  eine  Fläche  teilweise  auf  die»e 
Art  zu  vergolden,  während  man  andere  Stellen  daneben  auf  ähnliche  Weise 
renilbert  (S.  483,  c). 

e.  Nasse  Vergolduncr  auf  Aluminium.  Man  löf^t  8  5/  Gold  in  Königs- 
wasser auf,  verdfinnt  die  Lösung  mit  Wasser  und  lässt  sie  bis  zum  andern  Tage 
Boit  einem  kleinen  Ubersofavee  von  Kalk  digerieren.  Der  am  goldeanrem  Kalk 
und  Oberscbilssigeni  Kalk  gemengte  Niederschlag  wird  gut  an«gi'waschen  und 
bei  gelinder  Wärme  mit  der  Lötuns  Ton  20  g  nnterschwefeliKsauren  Natrons 
in  1  l:^  Walter  bdiandelt.  pie  aledann  gefilterte  FIflnIgkat  vergoldet  dae 
bineingetauchte  (vorläufig  mit  Atzkalilauge,  hierauf  mit  Salpetersäure  abgebeizte 
und  scbiiesslich  mit  reinem  Waaser  gespülte)  Aluminium  onne  weitere  Beihilfe. 

f.  OalTanitehe  VergoldnnR.V  —  Sie  bat  gegenwärtig  wegen  der  Leieb- 
tigkeit  ihrer  Ausführung  und  der  anrcb  sie  gewährten  MOgTicbkeit,  nach  Be- 
lieben einen  sehr  dönnen  (daher  wohlfeilen)  Goldüberzug  auf  irgendwelchen 
Hetallen  bervorxubnngen ,  die  allgemeinste  Verbreitung  erlangt  Das  Wesent- 
lichste in  betreff  dieses  Vergoldnngsverfabrens  ist  S.  17l  angedeutet,  sofern  man 
sieb  dabei  der  einfachen  galvanoplastischen  Einrichtung  bedient.  Zum  Vergolden 
grosser  Gegenstände  ist  es  jedoch  erforderlich,  oder  wenigstens  besser,  eine  gal- 
vairiedhe  n&tterie,  eine  Ij^amomaschine  zu  gebrauchen,  in  welchem  Falle  die 
Anordnung  derjenigen  ganz  ähnlich  ist,  derpn  bei  Odegenheit  des  Verkupfern» 
am  Schlüsse  gedacht  wurde  (S.  417);  nur  dass  man  otatt  des  am  Zinkpoldrahte 
angebrachten  Kupferbleches  sich  eines  Goldbleches  (z.  B.  eines  dQnn  ausgewalzten 
iKikatens)  bedient.  Von  diesem  Bleche  löst  sich  in  dem  Masse  Gold  in  dem 
Bade  auf,  als  dieses  Gold  an  das  zu  vergoldende  Stflck  abgiebt,  sodass  die 
Flflssigkeit  stets  in  nnvmtnderler  SMrke  braibt. 

Die  Vergoldungsflössigkeit  bereitet  man  nach  verschiedenen  Vorschriften, 
wovon  folgende  zwei  als  bewährt  beispielsweise  angeführt  werden:  a.  Man  löst 
84^  9  Oold  (eben  Dukaten)  in  etwa  50  g  K9nigswaseer,  Terdanpft  die  Lfleang 
bis  sie  anfäntrt  eine  schön  dunkel -gelbrote  Farbe  anzunehmen,  Ifipt  die  unter 
Umrühren  erkaltete  Masse  in  wenig  Hegenwasser  wieder  auf  (wobei  aus  der 
Ponellaniebale  alles  herausgespfllt  wird)  und  filtert  die  goldgelbe  Flüssigkeit. 
Man  löst  femer  120  g  gelbes  Cyaneisenkalium  (gewöhnliches  Blntlangensalf) 
und  15  g  kristallisiertes  kohlensaures  Natron  in  1,25  kg  Rcgenwa»icr,  bringt 
die  Auflösung  in  einer  Porzellanschale  zum  Kochen  und  setzt  nun  die  vorer- 
vihnte  Goldlö.sung  hinzu.  Sobald  der  dabei  entstehende  schmutzig  grQnliehr 
banne  Niederschlag  rein  rostbraun  geworden,  nimmt  man  die  Schale  vom 
Feuer,  lä*i>it  erkalten  und  filtert  durch  weisses  Löschpapier.  Die  klare  goldgelbe 
Flüssigkeit  kann  sogleich  angewendet  oder  zu  künftigem  Gebrauch  in  gut  ver- 
stopften gläsernen  Flaschen  aufbewahrt  werden.  Ist  sie  durch  fortgesetztes  Ver- 
golden ziemlich  erschöpft,  so  kann  man  neuerdings  die  Goldauäösunc  von  einem 
Dukaten  tueetmn,  mit  15  g  kohleneanrem  Nawm  aufkochen  und  filtern.  — 
^.  Das  ans  1  Teil  Gold  durch  Auflösen  in  Königswasser  und  Abdampfen  berei- 
tete Goldchlorid  wird  in  einer  wässerigen  Flüssigkeit  aufgelöst,  welche  12  Teile 
Btotlaugensali  nnd  8  Teile  Atakali  ei^llt,  das  Oeminh  eine  halbe  Stunde 
lang  gekocht,  gefiltert  nnd  mit  eo  viel  deetflUerte»  Waaier  verdllnnt,  daie  es 
120  Teile  wi^. 

Der  IQ  Tergoldende  Gegenstand  mnss  vorläufig  rein  blankgemaebt  nnd 
von  Schnratif  Fett  u.  s.  w.  gereinigt  sein,  darf  auch  nur  mit  nassen  Fingern 
angefasst  weiden.  Man  hängt  ihn  an  einem  Platin-  oder  vergoldeten  Kupfer- 
drahte in  die  Vergoldungsflflssigkeit,  welche  schneller  wirkt,  wenn  sie  auf  etwa 
36"  C.  erwärmt  ist  (was  jedoch  keineswegs  erfordert  wird).  Nach  t  bis  2  Minuten 
ist  er  srbnn  mit  einer  dünnen  Goldhaut  bekleidet;  man  nimmt  ihn  nun  heraus, 
spült  ihn  mit  Regenwasser,  reibt  ihn  mittels  einer  kleineu  Bürste  mit  feinge- 
pulvertem  Weinstein  und  Wasser  ab,  spült  abermals  in  reichlichem  Wasser, 
troeknet  ihn  mit  einem  reinen  LeinwandUlppchen  nnd  hängt  ihn  wieder  in  das 


■)  Die  galyanische  Vergoldung,  Yersilbemng  u.  s.  w.  von  L.  Elsner.  2.  Aufl. 
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Bad.  Von  2  tu  2  Minuten  wird  diese  Behandlang  wiederholt,  bis  die  Vergol* 
düng  stark  genug  ist 

Qegenstilnde,  welche  vor  dem  Vergolden  poliert  waren,  erscheinen  aneh 

nachher  glänzend;  M.li^ln:',  welche  matt  gowc.>t'n  sin  l ,  bekommen  eine  matte 
Vergoldung,  und  in  beiden  Fällen  ist  der  Goldüber^ug  so  schön,  dass  kein 
Färben  (S.  422)  oder  OlQhwaofaeen  (S.  428)  erfordert  wird.  Um  dne  rötliche 
Vergoldung  zu  erlangen,  lö^t  man  mit  dem  Golde  etwas  Kupfer  in  Königs- 
wasser auf  und  verfährt  übrigens  wie  obeu  angezeigt  Für  grüne  Vetgoldux^ 
beratet  man  eine  eigeoe  Goldfl&ssigkeit,  welche  mit  Silber  Tetvelst  wira;  end* 
lieh  erhält  man  durch  VergoldungsQQ&iigkeiten ,  in  welchen  Silber  und  Kupfer 
zugleich  enthalten  sind,  hell-rOtlichgelbe  Vergoldungen.  —  Soll  ein  Gegen- 
etaÄd  nur  teilweise  vergoldet  werden,  so  schützt  man  alle  frei  zu  haltenden 
Stellen  durch  Bekleidung  mit  einem  Deckgrunde,  der  nach  folgender  Vor- 
schrift 7.n  bereiten  ist:  Man  schmil/.t  2  Teile  Asphalt  (Judenpech)  und  1  Teil 
gepulverteu  Mastix  bei  gelinder  Warme  unter  Umrühren  so  lange,  bis  die  Mi- 
schung ein  gleiehförmigee  Ansehen  bat;  dieselbe  wird  sodann  auf  ein  kaltes 
Kupferblech  ausgegossen  und  in  Wachspapier  eingewickelt  aufbewahrt.  Um 
damit  zu  decken,  wird  die  erlorderliche  Menge  Deckgrund  bei  gelinder  Wärme 
in  Terpentinöl  zur  Sirups-Dicke  aufgeVIet,  diese  Auflösung  mittt.!«  eines  weichen 
Pinsels  niif gestrichen  und  der  Gegenstand  gelinde  erhitzt,  nni  das  Terpentin"^ 
abzuduQäten.  Nach  erfolgter  Vergoldung  kann  der  Deckgrund  durch  scnwache» 
Bürsten,  ohne  anderes  Hiifamitlef,  wieder  entfernt  werden.  —  Hierher  gehören 
auch  die  galvanischr^i  Xindcr^chläge,  durch  welche  man  z,  B.  n;i;f  Bronze  die 
Oold-  (oder  Silber-)  J^uleguugen  nachahmt.  Eine  bliebige  Zeichnung  wird  auf 
dem  za  yersierenden  Genfenstande  mit  Bldweiss-Waeserfaroe  angelegt;  alle  hier- 
von freigebliebenen  Teile  der  Oberfläche  aber  werden  mit  dem  vorstehend  er- 
wähnten Deckgrunde  überzogen;  dann  entfernt  mau  durch  Eintauchen  in  stark 
▼etdttnnte  Salpetersäure  das  Bleiweiss  und  lässt  die  Stellen  auf  geringe  Tiefe 
ausätzen,  endlich  schlägt  man  darauf  Gold  (oder  Silber)  nieder,  bis  die  Yet- 
tiefungen  ausgefüllt  sind.  Nach  £ntferanng  des  Deckgnmdee  werden  die  Oi^a- 
stände  poliert. 

Kupfer.  Messing,  Tombak,  Glockenbronze,  Neusilber,  Zinn,  Zink,  Gusa- 
und  Schmiedeisen,  Stahl,  Silber  (fein  und  legiert),  Platin,  ja  feines  sowohl  als 
legiertt'Ä  Gold  selbst,  sind  auf  galvauiscbem  Wege  gut  und  >chün  zu  vergolden. 
Das  Vergolilen  de^  Goldes  kommt  n)it  Vorteil  in  solchen  Fallen  zur  Anwendung, 
wo  dasselbe  sehr  geringhaltig  ist,  oder  wo  man  durch  galvanische  VerErnMung 
das  sonst  übliche  färben  der  Goldwaren  ersetcen  will  (S.  422).  —  Mesäiugene 
Uhrbestandteile  pflegt  man  in  den  Sohiraiaerfabrikeft  kalt  (dnroh  Awrdbra)  zu 
versilbern  oder  zu  vergolden  —  8.  4SI,  424  —  bevor  man  aie  der  galvuiischen 
Vergoldung  unterwirft 

Die  Menge  des  auf  den  Oegenstilnden  abgesetston  Goldes  steht  im  geraden 
Verhältnisse  zu  der  Zelt,  wührend  welcher  die  Vergoldungsiflns.«igkeit  eingewirkt 
hat;  d.  i.  in  4,  a,  8,  10  Minuten  z.  B.  wird  2,  3.  4,  5 mal  so  viel  Gold  al^elagert, 
als  in  zwei  Minuten.  Hierdurch  ist  ein  einfaches  Mittel  gegeben,  um  anf  Grand 
eines  (mit  der  nämlichen  Einrichtung  unter  ganz  gleichen  Umständen  ange- 
stellten) Versuches  die  Stärke  der  Vergoldung  zu  regeln.  Das  sicherste  Ver- 
fahren, sich  ^naue  Becheubchaft  über  die  verwendete  Goldmenge  zu  geben, 
besteht  aber  im  WBgen  der  Stücke  vor  und  nach  dem  Vergolden,  was  ohne 
Störung  des  Arbeitsgangea  geschehen  kann,  da  man  sie  ohnehin  oft  aus  der 
Flüssigkeit  berausuelimeu  lums  {».  oben).  ist  ein  grosser  Vorzug  der  gal- 
Taniscnen  Vergoldung,  dass  man  ihr  jeden  gewünschten  Grad  der  Stirice  sn 
geben  vermag:  einerseits  eine  so  geringe  DicKe  wie  nach  keinem  andern  Ver- 
fahren, anderseits  die  Stärke  der  besten  Feuervergoldung.  Bei  angestellten 
Versuchen  bat  man  auf  i  gm  von  1,76  bis  37,79  y  Gold  angebracht;  die  Dicke 
des  Überzuges  berechnet  sich  nng^hr  für  den  erstMii  Fall  aa  0,1  und  f&r  den 
letztern  Fall  zu  2  tnmm. 

Die  galvanischen  Ooldflberzüge  sind  dichter  als  die  doroh  Fenervergoldung 
erzeugten,  sie  scheinen  aber  im  ganzen  genommen  etwas  weniger  fest  zu  haften, 
wiewohl  zu  einem  ganz  sichern  Urteile  in  letzterer  Beziehung  sorgfältige  ver- 
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glei(  b-^ndp  Versuche  mit  ganz  übereinstimmenden  Vergoldungen  heider  Art 
Dntig  Witten,  welche  noch  fehlen.  Behandelt  mau  vergoldete  Gegenstände  in 
der  K&lte  oder  bei  gelinder  Wfirme  in  verdflnnter  Salpetersäare,  80  lögt  sieb 
du  Gold  (wenn  die  Einwirkung  nicht  zu  heftig  gewesen  ist)  immer  in  Gestalt 
kleiner  BlUitcben  von  dem  Silber,  Kupfer,  Tombak  u.  s.  w.  ab.  Diese  Blätteben 
mä  anf  beiden  8eit«n  goldgelb,  wenn  die  Vergoldung  eine  galvanieche  (oder 
MDst  auf  nassem  Wege  enseogte),  dagegen  auf  der  innern  Seite  mebr  oder 
veniger  dunkel  gefärbt,  wenn  sie  FenerTergoldung  mittels  Quecksilber  war. 

ff.  Kontakt-Vergoldung.  Diesen  Namen  hat  eine  Abänderung  des  gal- 
naiidien  Vergoldnngsverfialurena  bekommen,  b«  weleber  swar  ebenfiUls  ein» 
schwache  Elektniitat:  Errepung  dem  Erfolge  zu  Grunde  liegt,  die  aber  chne 
eine  besondere  Einrichtung  auf  folgende  einfache  Weise  aungefflhrt  wird:  Man 
löst  1  Teil  Goldcbloxid  (durch  Auflösen  des  Goldes  in  Königswasser  und  Ein- 
dampfen ZOT  Trockenheit  bereitet),  6  Teile  gelbes  Cjaneiscnkalium  (Blutlaugen- 
f&h),  4  Teile  kohlensaures  Kali  f'.'ere'nigte  Fottasche)  und  6  Teile  KochBalz  in 
bO  Teilen  Waeser  auf,  läset  aut  kochen  und  filtttt;  oder  setzt  der  galTaniscben 
7eigoldangvfl0angkeit  (S.  427)  auf  jede«  kp  140  bit  ISO  g  Koebaali  ra.  Die 
eine  oder  die  andere  Flüssigkeit  l>ringt  man  in  ein  glasiertes  gosseisemes  Ge- 
ßgs,  worin  sie  erwärmt,  auch  wohl  (um  schneller  zn  arbeiten)  kochend  gemacht 
wird;  dann  hängt  man  den  zu  vergoldenden  Gegenstand  hinein  und  taucht 
iberdies  ein  StQclc  Zink  in  die  Flu  i^keit,  welelies  unterhalb  deren  Oberfläche 
den  Gegenstand  berdhrt.  Die  Vcr^v  launfr  erf  ngt  dann  obne  weiteres.  Zuthun. 
Hat  man  ein  GetUss  nur  auf  der  innenseite  2u  Tergoiden,  so  wird  es  mit  der 
Flüssigkeit  gefüllt  nnd  ein  ZinkeWbehen  hineinge«tält 

4)  Vergolden  mit  Blattgold.  Es  kann  auf  verschiedene  Weise 
bewerkstelligt  werden,  und  iät  auf  Eisen,  Stabl,  Kupfer,  Messing  u.  s.  w. 
nwendbaTy  wird  jedoch  meist  nnr  auf  Eisen-  nnd  Stahl  waren  gebrancht, 
L  B.  anf  8ftbel*  nnd  Degenklingen,  Gewehrlänfen  n.  s.  w.  Das  gewOhn- 
fidie  Verfahren  ist  folgendes:  Man  erhitzt  das  ganz  blanke  nnd  an  den 
Stellen,  welche  vergoldet  werden  sollen,  durch  Scheidewasser  mattgeät^te 
ArbeitstUck,  bis  es  blan  anläuft;  legt  das  Blattgold  (S.  200)  auf,  breitet 
es  mittels  Baumwolle  aus,  und  übernilnt  es  leicht  mit  dem  Polierstahle. 
Anf  diege  erste  Schicht  kommt  eine  /.weite,  dann  eine  dritte,  wohl  auch 
noch  f'ine  vierte,  i»"de  aus  einem  BlHttchen,  bei  besseren  .Vrbeiten  aus 
zwei  Blätteben  Oold  bestehend.  Nach  jeder  Schicht  bewirkt  man  das 
Anhaften  des  Goldes  durch  Reiben  mit  dem  Tolierstable ,  worauf  man 
Ton  neuem  erhitzt,  am  sogleich  die  folgende  Lage  anfzntr^en.  Nach 
der  letzten  Schicht  gieht  man  durch  stSrkere  Anwendung  des  Polier- 
atahles  den  nötigen  Glans. 

Man  kann  auf  dieee  Weise  beliebige  Zeiclinungen  durch  die  Vergoldung 

hervorbringen,  welche  sich  auf  dem  blauen  Grunde  sehr  schön  darstellen.  Die 
sogenannte  rauhe  V<'rt?old nng  unterscheidet  »»ich  von  der  eben  beschriebenen 
nur  durch  zwei  Unjhiandc:  a.  dasü  man  die  zu  vergoldende  lläche  mit  einer 
knnea  nnd  breiten  Messerklinge  nach  allen  Richtungen  ritzt,  um  sie  rauh  zu 
machen,  wodnri.h  daH  Oold  fester  haftet;  X  ^^^^  mnn  wohl  zehn  Iii?  zwölf 
Lagen,  jede  zwei  Goldblättchen  stark,  übereinander  aufträgt,  teils  um  die  Ver- 
goldung an  sich  schöner,  teils  um  die  Ritien  vOlHg  unsichtbar  zu  machen.  Die 
Zubereitung  der  Stangen,  woraus  der  Tergoldete  Silberdraht  gesogen  wird 
iä.  246),  mus?  der  Ähnlichkeit  wegen  hier  erwähnt  werden. 

Wie  man  aus  den  ^wei  angegebenen  Verfabrungsarten  ersiebt,  ist  ein 
Zvitdienmittel  zur  Befestigung  des  Goldes  nieht  notwendig.  Oleichwohl  bedient 
man  sich  oft  aoch  des  folgenden  Verfulirens:  Die  zu  v-Tgoldenden.  schon  vor- 
her ganz  blankgemachten  Stellen  werden  mit  Bernsteinhrnis  so  dünn  und  gleieh- 
mäsftig  wie  möglich  mittels  eines  Pinsels  bestrichen.    Nachdem  der  Firnis  in 
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einem  warmen  Zimiucr  &o  weit  getrocknet  ist,  dass  er  uur  noch  sehr  wenig 
klebt,  I^gt  man  auf  denselben  das  Blattgold  in  einer  Schiebt  von  mehreren 
Blattchen;  druckt  es  mit  Baumwolle  an.  erhitzt  den  Gegenstand  über  Ivohlen- 
feuer  oder  auf  andere  angemessene  Weise  bis  zum  Blauanlaufen;  wischt  das 
OoM  an  den  Stellen .  wo  es  Ober  die  ümriaee  der  Zeichnnngr  hinaturegt,  weg, 
und  poliert  endlich  mit  dem  Polierstahle.  —  Eine  matte  Vergoldung  auf 
Eiien,  Blei  lü  s.  w.  bei  Thor -Gittern  u.  dgL  bringt  man  dadurch  hervor,  dass 
man  anf  die  ÖUiftrbe,  womit  soldbe  G^fenstftnde  bettriohen  werden,  beror  ne 
ganz  getrocknet  ist,  das  Blattgold  aufiegt  und  mittels  Baumwol]  -  iiti  Irückt. 
Nach  dem  völligen  Trocknen  der  Farbe  ist  es  sehr  fest  und  dauerhaft  ange- 
klebt —  Gl&ntende  Vergoldung  auf  glatten  FlSohen  (z.  B.  g^ossenen  Zink- 
Buchstaben)  ist  darzustelleu,  indem  man  dieselben  poliert,  dann  mit  einem  sehr 
zähen  (fadenziehcndon)  Leinölfirnis  bestreicht,  diesen  mit  einem  seidenen  Lappen 
oder  Baumwolle  wieder  abwischt,  sodass  nur  ein  Hauch  davon  zurückbleibt; 
dann  mittels  eines  Pinadt  die  Ooldblfttter  anficgt  nnd  inm  Schlnn  mit  dem 
Blntsteine  poliert. 

I.  Das  VerBilbern« 

Die  Mf^tulle,  auf  welchen  Versilberang  gewöhnlich  angebracht  wird, 
sind:  Kupier,  Messing  und  Tombak.  Es  versteht  sich,  dass  dieselben 
vorher  mit  verdünnter  Schwefelsäure  oder  mit  Salpetersäure  reiu  abge- 
beizt sem  müssen.  Mit  wenigen  Ausnahmen  sind  die  GrundverfiEJirungs- 
artea,  welche  beim  Vergolden  angewendet  worden,  ebonfiüls  znm  Vor- 
silbern  brauchbar;  mta  nntexacbeidet  demnach  auch  hier  die  vier  Haapt- 
▼erfahren. 

1)  Feuerversilberung,  heisse  Versilberung.  —  Sie  geeschieht 
entweder  mit  fertigem  Silberamalgam;  oder  mit  einer  Mischung,  aus 
welcher  sich  beim  Auftragen  auf  die  Ware  erst  Amalgam  erzeugt;  oder 
endlich  ganz  ohne  Amalgam. 

a.  TTm  mit  fertigem  Amalgam  ni  Torsilbem,  wird  ganz  wie  bei  der  Fener- 

▼ergoldun^  (S.  419)  verfahren,  indem  man  durch  Erhitzen  des  zerkleinerten 
Innen  Silbers  mit  Quecksilber  das  Amalgam  darstellt,  diesea  mit  Hilfe  von 
Qnioltwaner  aufträgt,  Aber  Kohtenfener  &b  Qneckrilber  abrancbt,  endüeh  die 
VeitUberung  mit  dem  Blutsteine  poliert,  insofern  dies  verlangt  wird. 

h.  Um  nach  der  zweiten  Art  zu  versilbern,  verschafft  man  sich  feines 
Silberuulver,  indem  man  das  in  Salpetersäure  aufgelöste  Silber  durch  hineio- 
geiteiltm  blankes  Knpferbleoh  niederschlägt;  vermengt  4  Teile  dieses  mit  reinem 
Wasser  gehörij^  austyewaschonen  Silbers  mit  l  'l'eil  iltzenden  Quecksilber-Subli- 
mates, 16  Teilen  Sairaiak,  16  Teilen  Kochsalz  und  reibt  das  Ganze  mit  Wasser 
zu  einem  Brei,  trägt  letztern  durch  Anreiben  auf  die  zu  versilbernde  Metall« 
6äche,  spült  mit  reinem  Watier  ab,  trocknet  und  erhitst  auf  Kohlen  snm 
schwachen  Rotglüben. 

Bei  dem  Aufreiben  des  Breies  auf  das  Metall  wird  durch  letzteres  das 
QucrV'Hilbcr  Sublimat  zersetzt  nnd  aus  demselben  Quecksilber  abgeschieden,  wel- 
che» sich  mit  dem  Silberpulver  verbindet  und  als  Amalgam  die  Ware  alicrziebt. 
Ihufch  das  naehherige  ErhitBOn  wird  das  Qneckailber  tua  Dampf  weggetrieben. 
—  Statt  metallischen  Silberpulvers  kann  auch  Chlorsilber  angewendet  wer- 
den, welches  man  als  einen  weissen  (am  Lichte  veilchenblau  werdenden)  Nieder- 
schlag erhält,  wenn  der  Anfldsnng  des  Klben  in  Sftlpetwsftnre  Koebaals  znge- 
mischt  wird.  Vorschriften  für  diesen  Fall  sind  folgende:  8  Teile  Chlorsilber, 
30  Teile  Glasgalle,  d')  Teile  Salmiak,  30  Teile  Kochsalz,  S  Teile  Quecksilber- 
Sublimat;  —  2  Teile  Cblorsilber,  48  Teile  Kochsalz.  48  Teile  Zinkvitriol,  1  Teil 
Quecksilber-Sublimat.  Das  Verfahren  ist  flbrigens  dem  obigen  glach.  Das 
Chlorsilber  wird  von  dem  in  dem  nassen  Gemenge  beOndlichen  Kochsalze  auf- 
gel(>8t  und  durch  das  zu  versilbernde  Metall  unter  Abscheidung  de«  Silber»  zer- 
setst,  welches  sich  nun  mit  dem  Quecksilber  ans  dem  Sublimate  amalgamiert 
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c.  Ohne  <4uecksilber  ge»cbieUt  die  Venilberimg  ebenfalls  nütteU  Chloreilber. 
in  welohe»  lUle  der  Erlolg  weeentlich  dantnf  )>Mnih1i»  da«  dnreh  Einwirkung 

zT'i  ver-ilbernden  Metalles  da«;  Chlorsil1>er  zersetzt,  dessen  Silbergebn't 
geschieden  und  durch  die  Uits&e  aui'  der  Metiüld&cbe  befestigt  wird.  Die  Mi- 
fdnmg  der  Stoflfo  n  dieier  YMnlberung  wird  nmniiefa  mannigfaltig  abgeändert« 
nnd  ebenso  sind  die  Verfuhren  verschieden.  Man  l("^t  z.  B.  bO  g  feinea  Silber 
(oder  ao  viel  legiertes  Silber,  dass  dessen  Feingehalt  50  g  betrSgt)  in  der  nötigen 
Meage  Seheidewaeser  anf  nnd  eohlägt  es  doreh  Zosatz  ron  Kochsalz  (wovon 
Baba  an  33  g,  in  Wasser  aufgelöst,  nötig  dnd)  in  Gestalt  Ton  Chlorsilber  daraus 
nieder.  Letzteres  wird  mit  reinem  Wasser  ausgewaschen.  Dann  zcrstösst  man 
200  g  Salmiak,  200  »j  Glaagalle  und  200  g  Koch.nalz  zu  Pulver  und  reibt  die- 
Mlb«!  nebst  dem  Chlorsilber  und  dem  erforderlichen  Wasser  auf  dem  Reibeteine 
zu  einem  Brei.  Von  diesem  giebt  man  eine  hinreichende  Menge  zu  den  Waren, 
welche  versilbert  werden  sollen,  in  ein  irdenes  oder  porzellanenes  Gefäss  und 
lOhrt  darin  mit  einem  Pinsel  um.  bis  die  GegensUnde  ganz  mit  dem  Brei  über- 
zogen  sind,  worauf  man  sie  behutsam  heransjnimmt,  auf  einem  Kupferbleche 
bis  zum  Schmelzen  der  salzigen  Bestandteile  des  Breies  erhitzt,  in  Wasser  ab- 
I<toeht  nad  endlich  mit  wefneteinanflOanng  abbOntet  oder  in  einem  Faiae 
üchpi.prt.  Diese  Versilbrrnn:^  mns  zweimal  oder  noeil  Öfter  wiederholt  werden, 
am  die  gehörige  Stärke  zu  erlangen. 

Alle  biaher  (nnter  a.,  b.,  c.)  beeohriebenen  Arten  d%t  beiaeen  Yerrilbernnff 
Se%en  den  Feliler,  das«  die  Silberlage  —  besonders  wenn  sie  einigermassen  dies 
ilt  —  oftmals  beim  Polieren  aufsteigt,  d.  b.  unter  dem  gleitenden  Drucke  dee 
PoHeratahles  oder  Bluteteines  sich  vom  Metalle  ablOst  und  Blasen  bOdet  Ein 
diesem  Fehler  nieht  ontftrworfenes  Verfahren  iat  folgendes,  welches  überhaupt 
eine  sehr  feste  und  dauerhafte  Versilberung  giebt:  Man  befeuchtet  die  zu  ver- 
iilbernde  Ware  mit  Bchwacher  Kocbsalzauflösung  und  bestreut  sie  durch  ein 
feines  Sieb  mit  einem  ]nilverigen  Gemenge  von  1  Teile  gefällten  Silbers  (durch 
Kupfer  aus  der  SilberauHösung  abgeschieden.  S.  \30\.  ]  Teile  ''hlorcilber  und 
2  Teilen  gebrannten  Borax.  Die  StOcke  mit  dem  daran  haltenden  Pulver  werden 
nun  auf  Kohlen  rotglühend  gemacht,  in  kochendes  Wasser  getaucht,  worin  etwas 
Weinstein  aufgelöst  ist,  und  mit  der  Kratzbütßte  gereinigt.  Durch  diese  erste 
Behandlung  hat  sich  eine  Silberdecke  gebildet,  welche  mit  dem  Metalle  wirk- 
lich nuammen geschmolzen  nnd  in  daaMlbe  eingedrungen  ist  (daher  man  sie 
mit  dem  Namen  Schmeh' ^  1  ber  zu  bezeichnen  pflegt)  TTm  r  die  Versil- 
bening  zu  verstärken,  verweogt  man  das  vorhin  zum  Bestreuen  augewendete 
Pniver  mit  gleichen  Teilen  Salmiak,  Kochsalz,  Zinkvitriol  nnd  Glaagalle,  reibt 
alles  mit  Wasser  auf  dem  Reibsteine  zu  einem  Brei,  stn-icht  diesen  mittels  eines 
Pinaele  recht  gleichmässig  auf  die  Ware,  macht  letxtcre  kirschrotglfihend,  löscht 
sie  in  siedendem  Wasser  ab  nnd  reinigt  sie  mit  der  Kmtsbfinte  in  kaltem  Waaser. 
Diese  zweite  Versilberung  wird  allenfalls  noch  zwei-  oder  dreimal  wiederholt.  Die 
Stücke  sind  nach  ihrer  Vollendung  matt,  ja  gewöhnlich  -fo  raub,  dass,  um  ihnen 
regelmässigen  Glanz  zu  erteilen,  das  Poliereu  mit  üta.\ü  oder  Blutstein  nicht  ge- 
Bfigfc,  sondern  diesem  ein  Abschleifen  mit  feinem  Bimssteinpulver  vorausgehen 
muss.  Da  überdies  das  Verfahren  Tiel  Silber  in  Anspruch  nimmt,  »n  i^t  es  jetzt 
ausser  Gebrauch  gekommen,  wie  die  anderen  Arten  der  Feuerversiibti  ung. 

2)  Kalte  Versilberung.  —  Man  bedient  sich  ihrer  gewöhnlich, 
am  Thermometer-  und  Barometer -Skalen,  Zifferblättern  und  manchen 
UeineA  Gegenatltndeii  auf  ei&e  wohlftile  uhet  keineswegs  danerbafte  Art 
das  sillierlUmlidie  Ansehen  su  geben;  aueh  werden  wohl  Arbeiten,  welche 

bereits  im  Feuer  yersilbert  sind,  noch  überdies  kalt  versilbert.  Weil  die 
kalte  Versilberung  durcli  Treiben  des  Metalle.-  mit  gewissen  Gemischen 
vollbracht  w-ird,  so  führt  das  Verfahren  den  tarnen  des  Anreibens;  es 
giebt  aber  mehrere  Arten  hiervon. 

a.  Mit  1  Teile  gefällten,  wohl  ausgewaschenen  und  getrockneten  Silber- 
pnlvera  (S.  480)  reibt  man  2  Teile  Weinitein  und  2  Teile  Koehaals  in  einer 
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Schale  oder  anf  dem  Rei1»teiiie  znMUDineD,  wobei  man  snletst  etwM  Waai«r 

zQsetzt,  um  einen  ziemlich  dünnen  Brei  zu  bilden.  Man  nimmt  ferner  mit  dem 
Finger,  der  in  ein  Läppchen  feiner  und  dichter  Leinwand  gehüllt  iat,  oder  mit 
einer  Bürste  etwas  von  dem  Brei  auf  und  reibt  damit  anhaltend  die  Messing- 
oder Kvpferfläche,  bis  dieselbe  hinlänglich  Tersilbert  erscheint,  spült  das  Stück 
in  warmem  Wasser  gut  ab  und  trocknet  es  durch  Abwischen,  zuletzt  aber  durch 

8 lindes  Erwärmen.  —  b.  Man  vermengt  und  reibt  zum  feinsten  Pulver:  3  Teüd 
ilonilbetr,  6  Teile  Pottasche,  2  Teile  geschlämmte  Kreide,  3  Teile  Kochtals;  — 
oder  auch  nur  1  f^lorsilber,  6  Kochealz,  ü  Weinstein;  nimmt  etwas  davon  auf 
einen  mit  Wasser  benetzten  Kork  und  reibt  damit  anhaltend  das  Metall,  wel- 
cliM  dann  abgwpfllt  and  getrocknet  wird.  Das  Chlorsilber  wird  audi  hier  durch 
das  versilberte  Mpf-ill  -elbst  zersetzt,  wie  bei  d'-r  heissen  Ven-ilbernnpf  (S.  430). 
—  c  Das  aus  1  Teile  feinen  Silbers  (duroh  Auüöben  in  Scheidewasser  und  Zu- 
tats  Ton  Koehials)  gewemiene  Chlonilber  wird  mit  4  Teilen  WeineteiD,  4  Teilen 
Kochsalz  und  der  nötigen  Menge  Wasser  zu  einem  Brei  zerrieben.  Die  bereits 
im  Feuer  versilberten  und  gut  gereinigten  Gegenstände  werden  mit  dem  Brei 
flberpinselt,  in  Wasser  abgespült,  mit  fein  gepniTtttem  Weiiiatein  abgebflntet, 
endlich  poliert.  —  d.  Man  zerreibt  aufs  feinste  und  vermengt  sehr  genau  1  Teil 
(^alpcterr^aures  Silberoxyd  mit  3  Teilen  Cyankalium  und  3  Teilen  geschlämmter 
Kreide,  nimmt  ein  wenig  von  diesem  Pulver  auf  ein  nasses  wollenes  Läppchen 
und  reibt  et  auf  das  gereinigte  Metall  (Kopfcr»  Messing,  Tombak,  Nenniber), 
wäscVit  letzteres  80glei(-n  mit  reinem  Wasser  und  trooVnet  es  an  Leinwand  ab. 
Diese  Versilberung  iht  von  sehr  schöner  Farbe  und  kann  stet«  in  gutem  Zu- 
stande erhalten  werden,  indem  man  t>tatt  des  Putzens  mit  Kreide  oder  dgl. 
immer  r  ir  das  Keiben  mit  dem  gedaebtra  Pulver  (etnsohliesilich  Spfilene  and 
Abtrock oens)  anwendet. 

Hier  kann  auch  der  falschen  Versilberung  gedacht  werden,  dnreb 
welche  man  dem  Kupfer  und  Mesi-ing  ohne  Silber  cm,  freilich  sehr  vergäng- 
liches, silberartiges  Aussehen  verleiben  kann.  Man  scbmiist  1  Teil  reines  Zinn 
mit  1  Teile  Wiamnt  zusammen,  rfihrt  1  Teil  Qnecknlber  biaeitt  und  gieest  das 
Ganze  auf  eine  Steinplatte  aus.  Xach  dem  Erkalten  zerstOflet  man  dieses  Ge- 
misch, beutelt  es  durch  das  fein«te  Sieb  und  vermengt  e»  mit  IVt  Teilen  fein 
gepnlTerter,  ebenfalle  dnrcbgenebter  Kreide.  Um  davon  Gebrauch  zn  machen, 
reibt  man  dieses  Pulver  mit  einem  Lappen  auf  die  blanke  Messingfläche.  — 
Etwas  besser  und  dauerhafter  wird  die  falsche  Versilberung,  wenn  man  ihr 
eine  gewisse  Menge  Silber  zusetzt,  wie  z.  B.  nach  folgender  Anweisung:  In  einer 
Reibschnle  amalgamiert  man  1  Teil  zerschnittene  Zinnblättchen  mit  2  Teilen 
Quecksilber;  dann  ffigt  man,  unter  fortgesetztem  Reiben,  1  Ti  il  gefülltes  Silber 
(S.  i30)  hinzu  uiul  vermengt  endlich  das  Ganr,e  mit  6  Teilen  geschlämmter 
KnochenoRche.  Wird  etwas  von  dieser  Masse  mit  einem  feuchten  Lappen  auf 
blankes  Kupfer  oder  Messing  gerieben,  so  erfolgt  schnell  die  Versilberung,  wel- 
cher man  durch  Reiben  mit  einem  trockenen  Tuche  Glanz  giebt.  Die  Arbeit 
wird  beidilettnigt,  wenn  man  die  Ware  vor  der  Yermlberung  in  eine  Auflösung 
von  .salpetereaorem  Quecfcailberaijd  taucht  und  dadurch  oberflächlich  amah 
gamiert. 

3)  Nasse  Versilberung.  —  Es  gehören  hierher: 

a.  Silbersud.  b  Teile  (auch  weniger)  Chk>r.sill»er  werden  durch  Kochen 
mit  16  Teilen  Kochsalz.  16  Teilen  Weinstein  und  der  nötigen  Menge  Wasser  in 
onero  glasierten  gusseisernen  Kessel  aufgeliist;  in  dip  kochende  F  lüssigkeit  bringt 
man  die  zu  versilbernden  Gegenstände,  welche  nach  etwa  einer  Viertelstunde 
mit  dem  am  dem  Chlorsilber  abgeKchicdenen  Silber  bedeckt  erscheinen,  abge- 
?pfilt  und  getrocknet  werden.  —  Oder:  Gleichviel  gereinigter  Weinstein  und 
Kochsalz  werden  durch  Kochen  in  Wasser  aufgelöst.  Daneben  löst  man  Salmiak 
bis  zur  Sättigung  in  Wasser  und  in  dfeeer  Plfissigkeit  CUoreilber,  setzt  hiervon 
ein  "reringe  Menge  zu  der  erstlich  er^välmtcn  Auflösung  und  kocht  in  dem  Ge- 
mische die  Gegenstände,  welche  hierauf  mit  Weinsteiopalver  nass  abgebürstet, 
in  reinem  Waseer  gespült,  endlich  abgetrocknet  werden,  b.  Auch  dadurch,  dass 
man  die  kupfernen  oder  messingenen  Waren  mit  Quickwaseer  (S.  420)  bestreicht. 


Übeniehan  öder  Bedeck«»  der  Metalloberflächen  mit  anderen  Stoffen.  433 


dann  in  salpetersaure  Silburautlusung  taucht  und  endlich  glüht,  entsteht  eine 
Verrilbemng.  IMene  Verfahren  n&hert  eich  der  FeuerTersubenrng  mit  Silber- 
amal^am;  denn  es  erzeapt  sich  in  gewissem  Masse  ein  olches  Amalgam  durch 
Verbindung  des  vom  Quickwasser  zurückgelassenen  Qut^cksilbers  mit  dem  aus 
der  AoflOrang  gef&Uten  Silber,  worauf  doreh  daa  Glflfaeo  das  Qneekrilber  fort- 
getrieben wird.  Jedoch  lüsst  sich  ohne  Beihilfe  des  Quecksilbers  ebenf  ill-  ver- 
■Ubem,  indem  man  t  Teil  Silber  in  5  bis  6  Teilen  SsUpeterv&ure  vom  Eiuheite- 
gewidite  1,95  anflOat.  die  AnflOemi?  mit  der  64  fachen  Baummenge  Waaaer 
verdünnt,  die  polierten,  ganz  von  Fett  und  Schmutz  freien  Kupfer-  oder  Messing- 
stficke  eine  halbe  Minute  lang  eintaucht,  sie  in  Wasser  abspült,  abtrocknet, 
mit  geschlämmter  Kreide  abreibt,  und  diese  ganse  Behandlung  (Eintauchen, 
Sellien  u.  8.  w.)  acht-  bis  zehnmal  wiederholt,  c.  Zu  einer  LOsung  von  1  Teile 
fein  SilViPr  in  2  Teilen  Salpetersäure  g^iesst  man  die  Lösung  von  9  Teilen  Cyan- 
kalium  m  112  Teilen  Wasser,  mischt,  fügt  2  Teile  fein  gepulverte  Schl&mm- 
kreide  hinzu  und  bewahrt  diese  VersilberungsflQssigkeit  vor  Licht  geschützt  auf, 
also  am  besten  in  einer  Flasche  aus  dunkelblauem  oder  schwarzem  Qlase.  Die  zu 
venilbemden  Gegeuätande  werden  in  ein  Bad  auti  1  Teile  der  wohl  umgeschOt- 
telten  Flüniffkeit  und  1  bis  2  Teilen  Wasser  getaucht  oder  draait  botrichen 
und  mit  trockener  SchUimmkreide  abgerieben,  d.  Eisen,  nachdem  es  vorläufig 
anf  irgend  eine  Weise  verkupfert  irt,  wird  durch  einen  Dr^t  mit  einem  Zink- 
blech Terbnnden,  weleliea  dareh  Anfreiben  roa  aalpetereanrer  Qaecknlberoxyd- 
lösung  amalgamiert  ist;  beides  zusammen  taucht  man  dann  in  eine  aus  9  Teilen 
Qyankalium,  1  Teil  kristaU.  salpetersaurem  Silberoxyd  und  100  Teilen  Wasser 
bereitete  Vernlberai^^flMifflcfliC  e.  Vortftvl^  verzinkte  HetallgegenstSnde 
•^ind  mit  Leichtigkeit  in  lolj^ender  Weise  zu  versillieni:  Man  löst  10  Teile 
salpetersaures  Öilberoxyd  und  25  Teile  Cyankalinm  jedes  in  50  Teilen  destil- 
Herten  Wassers,  miacht  beide  Flflssigkeiten  und  filtrai.  Daneben  mengt  man 
100  Teile  geeiebte  Schlämmkreide  mit  10  Teilen  gepulvertem  Weinstein  und 
1  Teil  Quecksilber.  Mit  diesem  Pulver  und  der  Suberauflösting  verfährt  man 
ebenso  wie  mit  den  ätoifen  zu  der  verwandten  Vergoldung  iS.  426,  d)* 

f.  OftlTEnisehe  Versilberuog,  die  gegenwärtig  fast  aosBchliess- 
Ikh  angewendete  Art  des  VmlbemB,  wird  anf  dieselbe  Weiae  wie  die 

galvanische  Vergoldung  (S.  427)  bewerkstelligt,  nur  dass  statt  der  gold- 
haltigen Flüssigkeit  eine  silberhaltige  in  Anwendung  kommt.  Von  den 
verschiedenen  empfohlenen  Znbereitnngen  silberhaltiger  Flüssigkeit  sind 
folgende  anznfüliren : 

a.  Man  bringt  da»  aus  16  y  zwölflütigeu  (oder  12  </  feineu)  Siii>ers  durch 
Auflesen  in  Salpetersäure  oad  Niederschlagen  mittels  Kochsalz  bereitete,  mit 
reinem  Wasser  gnt  ausgewaschene  Chlorsilber  noch  fcurb^  in  eine  Porzellan- 
schale,  giesst  die  Auflösung  von  192  </  gelbem  Cjaneisenkalium  l Blutlaugensalz) 
in  2,25  bis  2,5  kff  Wasser  darauf,  fügt  noch  128  y  Salmiakgeist  hinzu,  kooht 
das  Ganze  unter  Kr-;it:'  Ip-  verdampften  Was.sers  niiii  lefitens  eine  Stunde  lang, 
trennt  den  braunen  Bodenttatz  durch  Filtern  und  verwendet  die  goldgelbe  klare 
Flfiangkeit.  ß.  Man  VM  15ff  knetallieieitee  salpeter  saures  Sifberoxyd  in  0,5 
bis  1,75  kg  Wasser  viel  Wasser  erfaftlt  man  jjlänzende,  bei  wenir  ^^'  l^ser 
matte  Versilberung),  und  setzt  eine  in  wenig  Wasser  bereitete  AuflöHung  von 
15  Ini  80  ^  Cyanfalinm  hinn,  ao  lange,  bis  der  anfongi  entstandene  weisse 
Niederschlag  wieder  verschwunden  ist,  filtert  und  bewahrt  die  wanerklare 
flässigkeit  in  gut  verstopften  Glasflaechen  zum  Gebrauch  auf. 

Die  galvanische  Versilberung  ist  anf  Kupfer,  Messing,  Tombak,  Glocken- 
bronce,  Neusilber,  Guss-  und  Scbmiedeisen  unmittelbar  mit  gutem  Erfolg  aüs- 
föhrbar;  anf  poliertem  Stahl  und  auf  Zinn  hält  sie  gewöhnlich  nur  dann  fest, 
wenn  man  die  Stücke  vorher  galvanisch  überkupfert  hat;  der  Stahl  wird  noch 
besser  dadurch  vwbereitet,  dass  man  ihn  in  eine  Flüssigkeit  taucht,  welche  an* 
1  Teil  salpetersaurem  Silber  mit  60  Teilen  Wasser  aufgelöst,  1  Teil  salpeter- 
saurooa  Quecksilberoxyd  ebenfalls  mit  60  1  eilen  Wasser  aufgelöst  und  4  Teilen 
Salpeteciftnre  Tom  Einheitsgewieht  Ifili  sniammengemiscst  ist  Kaeb  dtm 
E$au»MM1atiba,  MecbMi.  Tfebnologic  Xt  28 
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Herausziehen  wird  der  btalil  mit  Leinwand  abgewischt  und  sogleich  in  die  Ver- 
nlberungs&üBsigkeit  gebracht  Für  Gegenstände  aus  lei^iertem  SÜber  wird  die 
gftlvaniacho  Versilberunff  statt  d^  sonst  nötigen  Weisssiedens  angewendet. 

Galvanisch  versilberte  Gegenstände  zeigen  oft  den  Fehler,  nach  einiger 
Zeit  «fltbmutziggelb  anzulaufen.  Dieter  Vo^aderung  wird  vorgebeugt,  wenn 
man  das  frisch  versilberte  Stück  m  r^^irhÜph'ni  Wiisgcr  spült,  trocknet,  in  einp 
starke  BoraxauHöaung  taucht  oder  mit  Brei  aus  boraxpulver  und  Waaser  be- 
äkkt,  aof  Kohten  (}«doch  nieht  Imb  wem  Glttben)  eilum»  in  sehr  ▼«rdflnnier 
Schwefelsäure  abbeizt,  von  neuem  spült,  iu  Sägespänen  abtrocknet  und  scliliess- 
lich  auf  ein  heisse«  l2<itenblecb  legt.  —  Schon  gelbgewordene  Oegenstftnde  er- 
halten ihre  reinweine  Fari>e  wieder,  wenn  man  (durch  Erhiteen  in  dnem 
Schmelztiege!)  verkohlten  Weinstein  zu  feinem  Pulver  zerreibt,  mit  Wiv^ser  zv. 
pinem  dicken  Brei  anmacht,  auf  das  rein  abgespülte  versilberte  Stück  aufträgt, 
den  Uberzag  über  Kohlenfeuer  trocknen  lässt,  den  Gegenstand  in  Wasser  mit 
Zusatc  von  etwas  Weinstein  erlutrt,  in  reinem  Wasser  sorgföltig  gpQlt,  eine 
kleine  Weile  in  kochendes  Waaser  hängt  und  an  der  Luft  abtrocknen  lässt. 
Ein  sehr  gutes  Mittel  zum  Auffrischen  angelaufener  versilberter  Gegenstände 
ist  auch  Cjankalinm  in  Wasser  aufgelöst. 

Mittels  galvanischer  Versilberung  hat  man  auf  1  gm  MetallflSche  von  l.l 
bis  zu  22,80  und  selbst  288,4  g  Silber  befestigt,  dessen  Dicke  hiemach  von  0,1 
bis  2,2  und  besiehungsweise  22  mtmn  etwa  h«trug.  Starke  ffal^ranische  Yernl« 
bernng  w^rd  für  Cn  rrrnstände  an^  Neusilber  und  Britannia-Metall  in  grosaer 
Ausdehnung  anKeweudet,  vergl.  S9. 

p;.  Konttikt-Verailberu ng  wird  nittelt  tauBF  nlbeibaltigeD  AnflArang 
auf  dieselbe  Weise  vollführt,  wie  die  Kontakt- Vergoldung  (S.  429)  in  einer  Gold- 
aafiteanff.  Die  yenilberungeflüflsigkeit  bereitet  man  durch  einatftndiges  Kochen 
▼on  1  Cnloceilber,  BlntlsngenealB,  5  kdileuMrem  Knii,  2  ffodwab,  5  8b1> 
miakgeist  mit  50  Wasser,  wobei  man  das  verdampfende  Wasser  ersetzt  und 
zuletzt  vom  Bodenaotie  »bgiesst  oder  abfiltert  Beim  Gebrauch  wird  dieselbe 
erwärmt. 

Hierh»  gehört  auch  das  Verfahren,  abg«Mb«ne  SteUen  von  lUberplattier- 

ter  oder  versilberter  Ware  d  idnrrh  aaszubessera,  dass  man  mittels  eines  Pinsel« 
die  Versilberungstlüsaigkeit  thuniichst  reichlich  aufträgt  und  dauu  feine»  Ziuk- 
pnlver  dnrflber  streot. 

4)  Versilbern  mittels  Blattsilber. 

Schon  zur  Zeit  der  allgemeinen  Verbreitung  des  Plattierens  (S.  193)  sind 
die  mit  Blattsilber  versilberten  Kupferwaren,  welche  früher  oft  vorkamen,  gelten 
geworden.  Auch  Eisen  wird  nur  in  einzelnen  Fällen  auf  diesem  Wege  versil- 
bert. Das  Verfahren  stimmt  mit  dem  überein,  welchM  fttr  die  Tergoldui^i^ 
(S.  429)  angegeben  worden  ist.  Auch  die  rauhe  Versilberung  wird  wie  die 
ähnliche  Ver|;oldung  liergestellt ;  man  le^t  jedoch  uO,  40,  selbst  50  Silberblätt- 
eben  (in  SiAiehten  von  je  4  bis  6)  übereinander,  um  der  Versilberung  gehOnge 
Stftrke  sa  geben.  —  Die  Versübemng  der  Dxtfate  (8.  247)  gebOrt  hierher. 

K.  Das  Verplatinen  (Platinieren). 

Ei^eii  lin  i  Stahl  können  mittels  Äther  m  l  einer  Auflösung  des  Platins  in 
König8wa«(ier  ebenso  verplatint  werden,  wie  es  für  die  ähnliche  Art  der  Ver- 
goldnng  (8.  426)  angegeben  iet.  Ib  aeheint  jedoch  nicht,  dass  hiervon  je  «ne 
em  t!ic}ie  Anwendung  gemacht  worden  ist.  —  Polierter  Stahl,  poliertes  Messing 
und  Kupfer  laesen  ach  auch  dadurch  mit  Platin  überziehen,  dasa  man  sie  (nach 
Art  der  kalten  Tereilbening,  8.  481)  mit  einem  angefeuchteten  Gemenge  TOn 
Platin-Salmiak  (S.  70)  und  Weinstein  reibt.  —  Nasse  Platinierung  ist  nach 
verschiedenen  Verfahren  ausführbar:  a.  Platinsud.  Man  löst  dünnes  Blech 
oder  feinen  Platin-Draht  in  seinem  vierfachen  Gewichte  Königswasser  (ans 
2  Teilen  Salzsäure  vom  Einheitjgewichte  1,118  und  1  Teil  Salpetersäure  von 
l,8rj  ler  itot),  hringt  di«>  Auflösung  in  einer  Porzellanschale  zum  Sieden  und 
setzt  von  äufgelustem  kuhleusauren  Natron  vorsichtig  und  langsam  gerade  nur 
ao  viel  an,  da«  die  Flllangkeit  eehwaeh  alkalisch  reegiert  nnd  neb  unbedentsnd 
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m  trOlwii  ttiifliifft.  Zum  GetMnuiolie  Terdaniit  nuui  die  m  bereitete  Anflöfang 

mit  der  sechsfachen  Raunimen^je  Wa-eer,  erwärmt  auf  50  bis  60",  taucht 
die  gut  gereinigten  luid  polierten  Metaliötücke  einige  Sekunden  lang  ein^  spült 
dieselben  in  Tiei  WasMr  nnd  reibt  aie  nnTenllglicli  mit  ganz  trockenem  weidien 
Leder  ab.  Polierte«  Messing  nimmt  diese  Platiniening  am  schönsten  an;  auf 
Kupfer,  Stahl  und  Argentan  gelingt  sie  auch  gut;  minder  ist  dies  der  Fall  mit 
Eisen,  Zink,  ^inu,  Blei,  Silber.  —  b.  Ein  anderes  Verfahren,  durch  welches 
Kupfer,  Mesdßg,  Tombak  spiegelblank  platiniert  werden,  ist  folgendes:  Man 
löst  1  Teil  Platinsalmiak  und  8  Teile  gewöhnlichen  PsiliMink  in  einer  Ponsellan- 
adiale  dnrch  Kochen  mit  32  l>i>;  40  Teilen  destillierten  Wassers  auf  und  legt  oder 
hAagt  in  diese  kochende  FlOssigkeit  die  abgebeizten  und  btankgeieheuerten  Gegen- 
stAnde,  welche  nach  wenigen  Sekunden  wieder  herausgenommen,  mit  geschlllmm- 
ter  Kreide  geputzt,  abgewaschen  und  getrocknet  werden.  —  c  Auf  folgende  Weise 
kSnnen  Eiaen,  Stahl,  Kupte,  Meiling  u.  s.  w.  ebenfalls  sehr  schnelT  mit  einem 
dünnen  Platinflbentug  versehen  -ATr  lcn:  Man  löst  1  Teil  Platinchlorid  und  1  T  il 
klaren  Honig  in  8  Teilen  deotilUerten  Wassers,  setzt  dazu  6  Teile  Weiugeiit 
nnd  2  T<^e  Äther  nnd  filtert  dnreh  «wnei  Filterpapier.  IMe  Gegeuttiide 
werben  sorgHlltig  gereinigt,  gut  getrocknet,  Ober  einer  Lampe  (ohne  deren 
Flamme  zu  berühren)  bis  nahe  an  die  Kotglut  erhitzt  und  nun  scbneil  in  der 
Ftflwigkeit  untergetoncht.  Qevöhnlich  genügt  e»,  sie  eine  Minnte  lang  einge> 
imdn  m  lassen;  nötigenfalls  kann  aber  die  Behandlung  wiederholt  werden, 
«Mn  dem  neuen  Erhitzen  ein  neues  Waschen  und  Trocknen  vorausgehen  muss. 

d.  Galvanische  Platinierung.  In  der  einfachen  galvanoplastischen 
Einrichtung  gelingt  nur  die  Darstellung  äusserst  dfianer  PlatinQberzüge,  welehe 
dem  voratehenden  Platin<»iiile  an  die  Seite  zu  setzen  sind.  St&rkere  Platinierung 
iässt  sich  mittels  einer  galvaui^chen  Batterie  nach  dem  Verfahren  erreichen, 
welche«  rücksiili:ii  h  der  Verknpferung  (S.  417)  zuletzt  angegeben  wurde,  wt^ 
Vpi  statt  des  Kupferbleches  am  Zinkpoidrahte  ein  Plutinblech  angebracht  wird. 
Das  Platin  lagert  sich  viel  laogsamer  ab  als  Gold  und  Silber.  Als  Platinie' 
rangi-FlQssigkeit  kann  man  eine  mit  etwai  8almialq|*ut  venetzte  AuBösung 
von  Platinsalmiak  ^in  heisserTi  Wa.sscr,  oder  eine  AulHisung  von  Chlorkalium- 
platin in  starker  Atzkalilauge  gebraueben i  desgleichen  die  durch  Abdampfen 
eingedioltte  Anfliliung  von  1  Teil  Platin  in  KOnigiwaner,  welche  mit  Zueate 
von  30  Teilen  Kochsalz  und  125  Teilen  destillierten  Wassers  eine  Stunde  lang 
gekocht,  dann  gefiltert  wirdj  ferner  das  kleesaure  Piatinozjdalkali,  welches 
man  erhält,  wenn  man  dai  tob  1  Teil  Platin  bereitete  Platindilorid  in  Waiier 
gelöst  durch  die  Auflösung  von  1  Teil  Xtzkali  fallt,  2  Teile  in  Wasser  gelöste 
Kleesäure  zusetzt  und  die  ganze  Mischung  erhitzt,  bis  sie  klar  geworden  und 
der  körnige  gelbe  Niederschlag  (Chlorplatinkalium)  wieder  verschwunden  ist, 
endlich  noch  3  Teile  in  Wasser  gelöstes  Ätzkali  hinzufügt.  —  Auch  nach  dem 
Verfahren  df^r  Kontakt -Vergoldung  (S.  429)  geht  die  Platiniening  gut  von 
statten,  wenn  muu  eine  Auflösung  von  1  Teil  Platinchlorid  in  100  Teilen  Wa&äcr 
mit  9MD  Teilen  Kochsalz  und  etwas  Atznatronlauge  versetzt  anwendet,  einen 
me^ingenen  od  k  ]  f men  Gegenstund  hineinlegt  o&d  innerluUb  der  Flfliög* 
keit  mit  einem  Stucke  Zink  iu  Berührung  bringt. 

Man  kann  auf  galnuaischem  Wege  mit  200  mf  Platia  i  gm  OberflAcbe 
gleichmfiseig  bedecken,  was  auf  eine  Dicke  des  l'berzugcs  von  nur  etwa  0,001  mntm 
schliemea  Iftisti  Dagegen  hat  man  anderseits  auf  1  gm  iö,3d  jf  Platin  abgelagert, 
wae  eine  Dicke  dei  UMnogee  tob  «iw»  2,9  mmm  ogiebt. 

Ii.  Das  Irisieren. 

Dnrch  Erregung  eines  galvanisch-elektrischen  Zaetandes  der  Metalle 
innerhalb  gewisser  metallhaltiger  Flüssigkeiten  erfolgen,  indem  letztere 
eise  diendildie  ZeiMtsnng  erfduren,  die  Ablagerungen  Ton  ftst  aaihaf- 
tandMi  MetalUlbenflg«!,  welebe  im  yoniisgegaiigeiieB  als  gt^nHusobe  Yer- 
kopfernng,  Bronzienmg,  Verguldung,  Vermlbenmg,  Platinieniiig  be- 
■proehen  worden  sind.    Mittels  eines  ganx  tthnlicben  Vorganges  erlangt 
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man  zarte  aber  dennoch  ziemlich  daueruaiie  Anflüge,  welche  mit  den 
pnushtToUsten  BegenbogenfiirbeB  schilleni  und  ab  Vetzierong  ounentUeb 
BolelMr  Gegeiutinde  ans  Knpfer,  Messing,  Tombak  u.  8.  w.  angawendet 
wer  Irr; .  weldie  vorher  eine  ddnne  galvanische  Vergoldnng  empfaugea 

haben.  Diese  galvanische  Metallfärbung,  0 al vanochrom ie,  Me- 
tall ocliromie  erscheint  /..  B.  mit  srtlner  oder  purpurroter*  Hauptfarbe, 
in  welche  ein  scliwiicherer  Schein  von  Nebenfarben  (gelb,  blau,  veilchen- 
blan,  hellrot)  hiuein^pielt. 

Tkm  Verfabren  m  ibrer  Enseogang  ist  kon  folgendes:  Man  fSllt  ein  ene 

schwach  gebranntem  (porigem)  Porzellan  bestehendes  Gefasg  mit  verdünnter 
Auflösung  von  Bleiglätte  in  Ätzkali,  hrnigt  den  vergoldeten  Gegenstand  hinein 
nnd  setzt  das  Geföss  in  ein  Glas,  welches  sehr  verdüunte  Salpetersäure  enthält. 

In  leirtere  taucht  man  ein  Platinhlech,  welches  mit  dem  negativen  (Kupfer-) 
Pole  einer  schwachen  galvanischen  Batterie  von  konstanter  Wirkunj^  in  ^pit^^n- 
der  Verbindung  nteht.  Den  platinenen  Scblieasangsdraht  des  positiven  ^Zink-) 
Polei  nfthert  man  alsdann  (jedoch  niclit  bis  zur  Berflbrnng)  dem  in  dex  bleihal- 
tigen L^Jsnng  befindlichen  Oegen-^tandc.  Die  Farben  ergeheinen  und  wechseln 
sehr  schnell;  sie  rühren  von  der  Ablagerung  einer  äusserst  dännen  aber  fest 
anhaftenden  Schicht  Bleiinperoxyd  her.  —  Statt  der  beschriebenen  einfachen 
galvaniFchi^i  Krtt  ■  kann  man  sich  vorteilhaft  einer  besonderen  kleinen  P,iTtAri  \ 
und  statt  der  BleiauUösuag  des  schwefelsauren  Eisenoxjdul-Ammoniaks  bedieneu, 
welche«  lelstere  lebSnere  und  baltbarere  Farbra  (dnreb  Abietrang  von  läien* 
oxvd)  erzeugt.')  Ausgezeichnet  schönt-,  aber  weniger  fest  haftende  Farben  ent- 
stehen mit  einer  AuflOeong  von  4  Teilen  Kupfervitriol  und  6  Teilen  weissem 
Kandissnelrer  in  18  Teilen  Waiaer,  welobe  man  bii  snr  WiederauflOsung  des 
Niederschlages  mit  starker  Atzkiililauge  vermischt  hat. 

Legt  man  eine  polierte  oder  mit  verdünnter  Säure  abgebeizte  Stahlplatte 
(Silber-,  Gold-,  Platin-Platte)  in  eine  Glas-  oder  Porzellan-Schale,  giesst  so  viel 
Auflösimg  von  Grflnspan  in  Essig  hinein,  dass  davon  die  Platte  bedeckt  ist, 
und  berührt  nun  pinif3:e  Sekunden  oder  Minuten  lang  die  Platte  mit  dem  Ende 
eines  Zinkstäbchuns:  ko  bilden  sich  um  die  berührte  Stelle  hemm  gleicbachsige 
hellere  und  dunklere  Ringe  meist  von  schwachrOtUcber  Farbe.  Je  länger  das 
Zink  auf  der  Platte  gestanden  hat,  desto  grös^^r  werden  die  Kreise.  Nimmt 
man  nun  die  Platte  heraus,  trocknet  sie  mit  reiner  weicher  Leinwand  ab  und 
erbitet  sie  aber  der  Flamme  einer  Weingeistlampe,  so  überzieht  sieb  pl9tslioh 
die  vorher  einfarbig  rötliche  Platte  mit  prachtvollen  Farben,  numlich  mit  der 
verschiedenartigsten  Grundfarbe,  auf  welcher  die  durch  das  Zinkstä beben  be- 
rflbrt  gewesenen  Stellen  wie  P&nenangen  im  scbOnsten  Farbenspiele  prangen. 
Die  Art  der  Farben  ist  von  der  Tempernt  u  a1  Ij"  ij^n^^ :  >'  -it  i!  lu  ist  goldgelb, 
blau,  orangerot,  violett,  bronzefarbig.  —  Nimmt  man  statt  der  GrünspanlCeong 
eine  AnflArang  Ton  BIefnielrer,  so  entstehen  etwas  anders  geArbte  Pfaaenan^ 
mit  einem  dunkU-n  Flecke  in  der  Mitte.  Man  kann  sonach  einige  Mannigfaltig- 
keit in  diese  Verzierung  bringen,  indem  man  die  gedachten  beiden  Auflösungen 
nacheinander  anwendet  und  in  dem  Aufsetzen  des  Zinkstäbchens  eine  gewisse 
Ordnung  beobachtet.  —  Die  Farben  widexetdien  einer  liemUeh  starken  Reibung 
nnd  sind  die  Folge  eines  nngemein  dflnnen  Niederschlages  von  metallischen 
Kupfer  oder  Blei,  welcher  nachher  beim  Erwärmen  bunt  anläuft. 

Wenn  man  (^c wichtsteile  lufttrockenes  weinsanres  Kupferoxyd  mit  einer 
Auflösung  von  4  Gewichtet oil  -n  Ätznatron  in  48  Gewichtsteilen  destillierten 
Wassers  übemi^st  und  die  entstandene  tiefblaue  Flüssigkeit  in  der  Temperatur 
▼on  10"  erhält,  so  wird  durch  dieselbe  eine  hineingetauebte  Zinkplatte  sebr 
schön  und  nach  der  Da'üpr  des  Eintauchens  verschieden  gefSrbt:  Tn  2  Minuten 
violett,  3  Minuten  dunkelblau.  4Va  Minuten  grün,  6Vi  Minuten  goldgelb,  8Vt  Mi- 
nuten purpurrot.  Das  im  rioatigen  Angenblieko  eohaell  herausgezogene,  nach 
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im  Wasser  ubgeapfllto  und  sorgfältig  abgetrocknete  Blech  kann  sodann  zum 

Schutz  der  Farbe  pefirmst  werden.  Zum  Gelingen  ist  nötig,  dass  das  Zink  mf)g- 
lichat  bleitVei  und  spi^eiblank  .sei;  aus  diesem  Grunde  empüeblt  es  sich,  das- 
•elbft  mit  feinem  daroh  aehwache  Sahsilure  benetzten  Qnarzsande  m  scheneni, 

unTerzQglich  in  Wasser  zn  tauchen,  durch  Reihen  mit  weis.seiu  Löschpapier  aufi 
beste  abzutrocknen  und  endlich  sofort  in  die  Kupferautlöaung  zu  bringen. 

M.  Überziehen  mit  Schmelz,  Emaillieren  (Verschmelzen). 

Man  verateiit  darunter  da.><  Verfahren,  durch  welches  M*»tri]1t!ächen 
ganz  oder  teilweise  mit  durch.sichtif/en  oder  undurchsichti_Lxen  (meistens 
farbigen}  Glastuaääeu  Überzogen  werden.  Jene  GlaämaäBeu  selbbt  heissen 
Email,  Sohmelz,  Schmelzglaa.  Sie  haben  zai  Grandlage  ein  fiurb* 
loees,  darcbBiehtigfle,  leiehtfiflasiges  Olas  (Flnss  genannt),  welches  ans 
Quarzpulver  oder  weissem  Sande,  kohlenaanrem  Kali  oder  Natron  und 
Bleioxvd,  zuweilen  noch  mit  verschiedenen  anderen  Zusätzen  gesclimol/.en 
wird.  Fögt  man  zu  diesem  durchsichtigen  Glase  Zinnoxyd,  so  wird  es 
weiss  und  undurchsichtig  ( l^^mail  im  engern  Sinne  des  Wortes).  Sowohl 
das  durchsichtige  als  dieses  mit  Hilfe  von  Zinnoxyd  undurchsichtig  ge- 
machte Glas  kann  diireb  Zuatz  vergehiedener  Metalloijde  anf  mannigfU* 
tige  Weiae  geftrbt  werden:  anf  diesem  Wage  entstehen  lahbrejche  Arten 
von  &rbigea,  teils  dnrebsicfattgem,  teib  nndorehsiehtigem  Sefameh. 

Zur  Bereitiin;:'-  If^  w<M:^cn  undurchsichtigen  Schmelzes  wird  1  Teil  Zinn 
mit  1,  2  bis  6  Teilen  Blei  zusammengeschmolzen,  und  die  Mischung  in  einer 
Ilaehen  einrnen  Pfanne  bei  fchwaeher  BotglQbbitee  so  lange  kaldniert,  bis  sie 
gaas  in  eine  gelbliche,  aus  Zinnoxyd  und  Bleioxyd  bestehende  Masse  verwan- 
delt ist.  Diese  versetzt  man,  nachdem  sie  durch  Mahlen  and  Schl&mmen  zu 
feinem  Pulver  zerkleinert  ist,  mit  weissem  Sand  (oder  Qnarzpulver)  and  gerei- 
nigter Pottasche  (oder  Soda).  Die  Verhältnisse  dieser  Zusätze  sind  sehr  ver- 
schieden nach  dem  Blcigebalte  de«  Zinnoxydes  und  nach  der!>  grösseren  oder 
geringeren  Grade  von  Scnroelzbarkcit  und  Blirte,  welchen  man  dem  Schmelz  zu 
^eben  wfinscht.  Je  mehr  Kieselerde  (Sand  oder  Qaan)  und  je  mehr  Zinnoxjd 
in  der  Mischung  vorhanden  ist,  dcHto  schwerflüssiger  und  härter  fällt  dieselbe 
aus;  wogegen  besonders  ein  gro8f<er  Gehalt  an  Bleioxyd  zwar  die  Scbmelzbar- 
keit  sehr  vermehrt,  aber  die  Härte  Vieträchflieh  venmindert.  Dae  Sehmeben  des 
£mails  geschieht  in  hes-n'   Ii'  n  Tiegeln. 

Die  Znsfttxe,  durch  welche  die  verschiedenen  Farben  des  Schmelzes  erzeugt 
werden,  sind  venfifflioh:  Kebattesvd  m  Blau;  Antimensliure  oder  aatimeBsaitres 
Kali  zn  Gelb;  Kupferoxyd  oder  Chromoxyd  zu  Grün;  Kupferoxydnl  oder  Eisen- 
oxyd oder  Oold|mrpur  su  Bot;  Brannstein  zu  Violett,  derselbe  in  grösserer  Menge, 
Bebst  Eisenbamncnolilag,  m  Schwan  n* «.  w. 

Die  Abeiofat  beim  fimailliarsii  ist  entweder:  ein»  Hetallfliehe  ganz 
gleichm&ssig  mit  einer  darauf  geaehmolsenen  Decke  yon  can&rbigem 
Sdmaelz  zu  verseilen  (wie  bei  den  Uhrziferblättem  und  bei  gusseisernen 

GefSssen),  oder  nur  einzelne  Stellen  der  Arbeitstticke  mit  Schmelz,  oft 
von  verschiedenen  Farben,  zu  bekleiden  (wie  z.  B.  bei  Dosen,  Ringen 
und  anderen  Schmuckwaren  v  in  Gold,  bei  Orden  u.  s.  w.j.  Das  Wesent- 
liche des  V^erfahrens  besteht  m  allen  Fällen  darin,  dass  das  Email  als 
Ftalver,  mit  Waaser  aiigenmoht,  auf  der  ca  abendebsodan  Fliehe  ausge* 
Inreitsi,  nnd  dann  dorä  einen  angemessenen  Hitsegrad  zun  Schmelzen 
gebracht  wird  (Einbrennen),  worauf  es»  nach  dem  Erkalten,  als  ein 
glänzender,  harter  und  glatter  Überzug  an  dem  Metalle  haftet.  Znm 
Einbrennen  dient  ein  Muffelofen,  Emaillierofen  (I,  19d).  . 
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Dünne  Platten  von  Kupt'er  oder  anderem  Metalle,  welche  auf  6ls6r  Fl&che 
ganz  mit  gleichartigem  Scbmeix  üb«rzogeii  werden  sollen  (wie  z.  B.  die  ülir- 
xifferblitter),  rann  man  auf  der  RfHdcMate  gleicbfiiUt  mit  EmaU  Tdraehen  (Gegen* 

Kinail),  nicht  hlots  um  die  Steifheit  zu  vermehren,  sondern  auch  um  dem 
Werfen  oder  Verziehen  zuvorzukommen  (I,  446).  Dickere  Gegenstände  oder  solche, 
welche  nnr  •tellenweiee  und  in  geringer  Men^e  mit  Schmelz  bedeckt  werden, 
können  dee  Gegen-Emails  entbehi^.  Gewöhnlich  moae  da«  Emaillieren  ganzer 
Flächen  zweimal  na« heinander  Torgenommen  werden,  wenn  man  einen  recht 
gleichförmigen  und  glatten  Überzug  erhalten  will.  —  Zum  Augbessern  beschä- 
digter Email*Zifferblätter  bedient  man  sich  eines  harzigen  Kittee,  der  in  Farbe 
und  Glanz  dem  weissen  Email  ähnlich  ist  und  auf  folgende  Weise  bereitet  wird: 
Man  reibt  5  Teile  Dammarbarz  und  6  Teile  Kopal  (beide  in  auegesncbten  mög- 
liehet  flurbloeen  Stficken)  zu  feinem  Pnlyer,  fOgt  hienea  4  Teile  venetianischen 
Terpentin  und  reibt  da.s  Ganze  mit  so  viel  Weingeist  zusammen,  dass  es  einen 
dicken  Brei  bildet;  dieeer  wird  hierauf  durch  Reiben  mit  6  Teilen  feinstem 
Zinfcwets«  Termengt,  wobei  eine  Säuerst  geringe  Spor  Berlinerblan  zugesetzt 
werden  kann,  um  eiTien  S'^irh  ins  Blftnliche  zu  erhalten.  Schliesf^lich  wird  dnrrii 
Erwärmen  der  Weingeist  fortgetneben  und  die  Masse  geschmolsen.  —  Auf  einer 
weltt  emaiUiecteB  Flftche  haan  man  mit  leicht  sdimefatlMurem  Email  von  Ter> 
schiedenen  Farben  malen,  indem  man  diese  Emailfarben  als  zarte  Pul v fr  mit 
SpickOl  (von  Lavandnla  Spica  Dec)  anreibt,  mit  dem  Pinsei  kunstmässig  auf- 
tri^'t  nnd  endlich  im  Muffelofen  einbrennt  (Emailmalerei,  Schmelzmalerei). 

Schmuckwaren,  welche  emailliert  werden,  bestehen  teils  aus  Gold,  teils 
aus  Silber,  teils  aus  Bronze  (vergoldetem  TomV»nk).  Auf  stark  kupferhaltigem 
Golde,  auf  Silber  und  auf  Bronze  veriindern  manche  Arten  des  Emails  bedeu- 
tend ihre  Farbe  und  verlieren  dadurch  an  Schönheit;  daher  lassen  sich  die  ge- 
nannten Metalle  nur  in  tfewissen  Farben  und  fast  ausschliesslich  mit  undurch- 
sichtigem Schmelz  bedecKen.  Gold,  welchem  u&m  fein  oder  wenigstens  0,830 
fein  ist,  eignet  sich  am  besten  nnd  im  ausgedehntesten  Masse  zu  emaillierten 
Arbeiten.  Über  Emaillier-Lot  s.  m.  P.  391.  Da  gewöhnlich  durch  die  Neben- 
einanderstellung verschiedenfarbiger  Schmelz-Gattungen  eine  Zeichnung  ausge- 
drflelrt  werden  soll  nnd  ein  Ineinanderftieaaen  oder  eine  ungenaue  B^enzung  der 
Farlten  dem  Ansehen  schaden  würde:  so  muss  der  einer  jeden  Farbe  ziikom- 
mende  Umriss  durch  eine  feine  erhabene  Einfassung  angeseigt  sein  (Zelle n - 
tchmeli,  imail  dai$tmni).  Dadurch  entstehen  fBr  die  ^meinen  Teile  der 
ZeitiliDnng  flache  Vertiefungen,  die  mit  dem  zerriebenen  Schmelz  auMfcfüllt 
werden,  worauf  man  das  Einbrennen  vornimmt.  Die  schon  erwähnten  Vertie- 
fangen  werden  durch  Aosarbeitong  mit  dem  Grabstichel  oder  durch  Prttgen  des 
^lotalles  (S.  281)  hervorgebracht,  auch  wohl  durch  Auflöten  von  Golddraht  nach 
den  UrogrenznngsUnicTi  gebildet;  man  macht  sie  oft,  nm  <1r~  Anhaften  de« 
Emails  zu  befördern,  durch  feine  Grabstichel -Striche  etwas  raub,  benutzt  aber 
•ol<di0  Striche  auch,  am  bei  durchsichtigem  Email  eine  Art  Sehattierung  zu  er- 
zeugen. Unmittelbar  vor  dem  Auftn\gen  des  Emails  (wozu  man  sich  eines  platt- 
gesohlagenen  und  sugespitzten  Drahtes  bedient)  werden  die  Goldwaren  gelinde 
geglflht,  in  kochendem  verdünnten  Scheidewasser  rein  abgebeizt,  in  Wasser  ge- 
spült und  abffetrocknet.  Das  Email  wir'l  in  einem  kleinen  stählemen  Mörser 
zerstossen  und  in  einer  ßeibschale  von  Achat  oder  Feuerstein  mit  Wasser  zu 
mftang  feinem  PalTer  eerrieboi.  N&eh  dem  ^brennen  wird  die  Sehmelmehieht 
mit  einer  nassgeroachten  feinen  Feile  abgefeilt  o  lpr  mit  feinem  Sandstein  und 
Wasser  abgetohliffen,  dann  noch  einmal  ins  Feuer  gebraoht,  um  durch  Erwei- 
chung der  Oberttl«he  wieder  Glans  sn  erhalten,  ihm  höchsten  spiegelnden 
nianz  erteilt  man  ihr  nötigenfalls  durch  schliesslicbes  Reiben  mit  trockenem 
geschlämmten  Tripel  oder  mit  Tripel  und  Wasser  auf  einem  Lindenbolz-Stäb- 
chMi;  diese  Arbeit  ist  aber  langwierig  und  wird  deshalb  meist  unterlassen. 

Dem  Zellenschmelz  nahe  verwandt  ist  das  Niello,  eine  auf  Silberwaren 
(den  bekannten  Tula-Dosen  u.  s.  w.)  gebräuchliche  "Verziening,  welche  in  ein- 
gegraben eu  oder  durch  Stahlplatten  eingepresäten ,  mit  einer  Art  schwarzer 
Farbe  auagefallten  Zeichnungen  besteht.  Die  zum  N  i  e  1!  h  r  ■  n  dienende  schwarte 
Masse  wird  ans  feinem  Silber,  Kupfer,  Blei  nnd  Schwefel  durch  Zneammen* 
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schmelzen  (bereitet,  nach  dem  Erkalten  gepiÜTert,  mit  Balmiakanflöiiang  anee* 

macht  und  in  die  eingegrabenen  Vertiefongen  gerieben,  Trorauf  man  die  wieder 
rein  abgewiBchtan  Stücke  im  Mutfelofen  bis  zum  Schmelzen  der  schwarzen  Masse 
erhitct,  mit  Bimfletein  Toreichtig  abeehMft  und  mit  Tripel  poliert. 

Die  Bereitung  der  Masse  wird  auf  die  Art  vorgenommen,  dass  man  die 
drei  Metalle  (zweckmässig,  um  Oxydation  zu  verhüten,  mit  etwas  Borax)  in 
einem  Tiegel  zusammenschmilzt,  das  Gemisch  in  einen  mit  dem  gepulverten 
Schwefel  ImlbgefQllten  Tiegel  giesst,  nenerdingB  »chmUct  und  mietet  Uber  ein 
Bfischel  Reipf^r  in  Wasser  ansschnttet,  nm  es  in  Kßrner  zu  verwandeln,  welche 
im  gusseisemen  Mörser  leicht  zu  l'ulyer  gestossen  werden  können.  Das  Mengen- 
veiMUnie  der  Zathaten  kann  ohne  veeentKclien  Unteieelded  dee  Srfolgee  iwm* 
Uck  wandellmr  sein,  wie  nacfaitebende  Vcffedniflen  beweiaen: 

^  1    r      ...  1—8—2—8—1 

Kupfer    ...  1  —  18—5-5—2 

Bl«    ....  1—18—8—7—8 

Borax  .    .    ,   .   — — •  4—    1  —  — 

Schwefel  .    .    .   96  -  24  —  24  —  12 

Das  Niello  hat  vor  dem  eigentlichen  Schmelz  den  Hauptvorzug,  sich  inniger 
mit  dem  Silber  zu  vereinigen,  weshalb  in  Niello  sehr  feine  Zeichnungen  von 
höchster  Dauerhaftigkeit  ausgeführt  werden  können. 

Man  legt  auch  verachiffl'm  gefärbten  Schmelz  ohne  solche  trennende  Dämme, 
wie  bei  dem  Zellenschmelz  angewendet  werden,  nebeneinander.  Zuweilen  (selten) 
«ollen  die  Farben  leharf  begrenst  sein,  in  welchem  Falle  die  Sohmelsarten  nach- 
einander aufgetragen,  b^sw.  Ungebrannt  werden,  und  selbetrerst&ndlich  Ter* 
schiedene  Schmelztemperaturen  haben  müssen.  Tn  den  meisten  Fällen  will  man 
aber  ein  Ineinanderfliessen  der  Farben  und  verwendet  alsdann  Emailarten  glei- 
dier  Schmelsbwrkeit 

Dm  EmAillieren  (Glasieren)  der  gnaaeisernen  Koehgef&Bse*) 
soll  die  Veniiiiniiig  ersetn.  Da  für  diesen  Zweok  das  oben  beschrie- 
bene weisse  Email  (S.  437)  zn  kostspielig  sein  würde,  so  setzt  man  ein 
wohlfeileres  aas  gepochtem  Quarz,  Borax,  Feldspat,  geschlämmtem  eisen« 
firoeii  Thon  u.  dgl.  dnrcli  unvollkommenes  Schmelzen  (Fritten)  zu- 
Fammen;  mahlt  dasselbe  auf  der  Glasiirmtthle  der  Töpfer  mit  Walser  zu 
einfr  Brühe;  trügt  diese  im  Innern  der  GefUsse  (welche  vorliiiifig  durch 
verdtlnnte  Schwefelsäure  blankgebeizt,  mit  Sand  Husgescbeuert ,  getrock- 
net und  erwärmt  äind)  durch  Eingiessen,  Herumschwenkcn  und  Über' 
pinseln  auf,  bestäubt  den  nassen  Überzug  mit  einer  ebenfeUs  gefHtteten 
(oder  gesehnohsenen)  and  Ibtn  gepulverten  Masse  ans  Feldspat,  Borax, 
Pottasche  n.  s.  w.,  and  erhitst  endlich  in  einem  Mnffelofen  znm  Olflhen, 
an  die  Glaiar  za  sohnielsen.  Üblicher  and  besser,  aber  wsitlllnfiger  ist 
es,  die  Qrondmasse  für  sieh  einsnbrennen  (aaf  den  Geschirren  zu  echmel- 
aen),  dann  erst  die  Deckmasse  an&utragen  und  ebenfalls  einzubrennen. 

NSVirrc  Anf^nhen  über  die  Zu5ammen8et7nn<:r  der  Grundmasse  und  des  zum 
Aofrt&aben  bestimmten  Deckglases,  a.  Grundmasse:  5  Teile  Quarz  oder 
weisser  Sand  und  8  Teile  kristallisierter  Borax,  in  feinster  Pnlvergestalt  gemengt 
tmd  rar  Entwässerung  des  Borax  erhitzt,  fein  zerrieben,  gemahlen,  geschlämmt, 
getrocknet,  mit  dem  Vipvtel  des  nnnmehrigen  Gewichtes  weissen  Thones  trocken 
Tezrieben,  in  Wasser  augerührt.  Deckmasse:  6  Qu^rz  oder  Sand,  ü  kristalli- 
iierter  Boras,  8  kaleinierte  Soda  sosammengefrittet,  tn  Pnlver  gerieben,  end* 
Heb  sa  klarem  Glase  geecbmohten  and  wieder  gepnlTert.  —  bi  Grundmasse; 

1)  Jahrb.  d.  Wiener  polyt.  Inst.   Bd.  20,  &  802. 

M.  Vogel  sang,  Lehrbuch  der  Ebenemaillierknnat,  Brannaehweig  18&1. 
Z.  d.  V.  d.  L  im),  S.  99. 
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1  Kalkstein,  1  Gips,  4  Feldspat,  1  Borax.  Deckmasse:  8  Qqki  oder  Sand, 
6  rrewöhnliches  weigsea  (bleifreies)  Glas,  2  Soda,  l  Borax.  —  c.  Grund maftse: 

2  i^uarzpulver,  1  gebrannter  Borax  gefritiet;  8  Teile  dieser  Masse  mit  i  Teil 
weissem  Thon  nass  gmnahlen.  Deekmatte:  25  wcdases  01m,  5  Borax,  4  Soda 
geschmolzen,  n;t  ■  ■_r"m:ih1i'n ,  getrocknet;  45  Teile  diese»  Pulvers  mit  1  Teil 
Soda  in  Wasser  angemacht,  getrocknet,  zerstoesen.  Oder:  100  Porzellanerde, 
117  Borax,  SÖ  kalcinierte  Soda,  85  Salpeter,  85  xu  Pulver  gelOsobter  Kalk, 
18  Sand,  50  weisses  Glas  zasammengefrittet,  gQj^nlTert;  auf  45  kg  dieser  Masse 
1  kg  Soä  -TT  Wasser  auf^jelöst,  zum  Anrühren,  wonach  der  Brei  getrocknet  und 
zerstosseu  wird.  —  d.  Grund masse:  80  Quarzmehl  oder  Sand,  16%  kristalli- 
aterter  Borax,  8  reines  Bloiweiss  miteiiiaiidor  ▼ermengt,  geschmolxen,  grSblieh  ser> 
rieben,  dann  9  Quarzmehl  oder  Sand,  8'/,  weisser  Thon  und  Vt  kohlensaure  Bitter- 
erde fMaijne.^i'a  alba)  zugesetzt  und  feingemahlen.  Deckmasae:  37Vs  Quarz- 
mehl  oder  Sand,  27 V»  Borax,  ^0  Zinna>5che,  15  eiitwilssertes  kohlensaures  Natros, 
10  Salpeter,  Vf.,  kohlensaures  Ammoniak,  5  kohlensaure  Bitt«rerde  zosamiDtti 
zwei-  oder  dreimal  geschmolzen  (bis  keine  Bläschen  mehr  in  der  geschmolzenen 
Masse  sichtbar  sindj,  unter  Zusatz  von  6  Qoarsmebi  oder  Sand,  8V4  Ziunaache, 
V4  knUeniaiuem  Natron  und  V4  kohlensaiuvr  Bitterordo  vermählen,  e.  Ornnd- 
masse:  SO  Quarz,  fein  gemahlen,  trocken;  22,5  kg  Borax,  nicht  entwässert; 
7')  kg  Flussspat,  fein  gemahlen.  Diese  Miöchnnjj  wird  im  thönemen  Tiegel 
gesintert;  sie  giebt  68,5  bis  69  kg  gesinterte  Masse,  welche  geppcht  wird.  Von 
dem  Mebl  werden  genommene  16  kg  und  gemiedit  mit  6,5  bis  12,5  (gewöhn- 
lich \2'>]  l<j  Quarz,  \  \m  R,5  (gewöhnlich  4)  kg  grauem  Thon  und  0,5  kg  Borax. 
Diese  neue  Mischung  mahlt  man  auf  der  Naasmühle  und  fügt  während  des 
Mahlens  2,5  kg  Thon  und  0,66  kg  Borax  hinsn.  Deckmasse:  2,5  kg  FltUB* 
spat,  fein  gepocht;  I  kg  gewöhnliches  Zinkoxyd;  4,75  kg  Zinnoxyd,  kaloiniert; 
0,75  k'j  Knochenmehl;  0,03  bis  0,05  Arj/ Smalte.  Hierzu  werden  femer  gemischt: 
16  kg  fein  gemahlener  Feldspat,  9,5  bis  9,75  kg  nicht  entwässerter  Borax, 
8,35  deigl.  Soda,  l,Sft  Ins  1.5  Kali-Salpeter.  Das  Ganse  wird  in  einem  'Hegel 
oder  Gas- Flammofen M  geschmohen,  gepocht  und  auf  der  NasBmuhle  feinge- 
mahlen und  dabei  auf  80  kg  etwa  0,85  /  weisser  Thon  und  0,8  kg  Zinkozjrd 
hinüugcäetzt. 

Das  Glasieren  schmiedeisemer  Qeftsse,  Rohren  u.  s.  w.  kommt  seltener  tot; 

man  hat  abor  V'erfahrnngsarten ,  üin  auf  denselben  ein  schönes  wei^^pp  Ismail 
darzuetellen^),  welches  freilich  teurer  ist  als  das  gewöhnliche  (etwas  grau weistel 
der  OoMisengeächirre.  ^e  nicht  ediOn  geflh'oto  aber  haltbare  Olaaor  auf 
Schmiedeieen  und  Eisenblech  wird  aus  260  Teilen  zerstoesenem  Flintslas,  41  Teilen 
kohlensaurem  Natron  (kalcinierter  i^^da)  und  24  Teilen  Borsäure  (nach  anderer 
Angabe:  Borax)  dargestellt,  welche  man  zusammenschmilzt  und  in  feinstes  Pulver 
▼erwandeli  Die  deemen  Gegenstände  werden  mit  verdünnter  Säure  abgebeizt, 
mit  Gummiauflösung  dflnn  bestrichen,  mit  der  Deckmasse  übersiebt,  bei  1""^ 
130°  getrocknet,  in  einer  Muffel  zum  Rotglühen  erhitzt,  bis  das  Glas  geschmolzen 
ist,  endlich  vor  der  freien  Luft  geschützt  der  langsamen  Abkühlung  überlassen. 

Ea  ist  anoh  torgeschlagen  worden,  guseiserne  Köhren  dadurch  im  Innern 
mit  einem  Glas  zn  überziehen,  dass  man  den  Gusskem  (&  110)  Toc  der  Be- 
nutzung mit  einer  geeigneten  Glasmiachung  überzieht. 

N,  Anatriolie. 

Unter  diesem  Namen  sollen  hier  alle  nicht  metallischen  Decken  zn- 
8amtnen^]fefasst  werden,  welche  man  in  mehr  oder  weniger  flüssigem  Zu- 
ötande  über  die  betretfentlc  Fläche  ausbreitet  nnd  zwar  durch  Eintauchea 
oder  durch  Aufstreichen  (I,  t^l  3).  welche  sodann  erhärten  und  durch  .An- 
haften scit6D&  der  bedeckten  Flache  festgehalten  werden.  Die  Brauch- 
barkeit dieser  Überzttge  beruht  einerseits  woX  fkxt  üadnrehlSssigkeit, 

«)  Z.  d.  V.  d.  I.  1880,  S.  219. 
*)  D.  p.  J.  1847,  106,  362. 
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anderseits  auf  ihrem  Aossehen.  Eretere  bedingt,  da»  bei  dem  Erhärten 
keine  oder  doch  nur  imbedeutende  Poren  ddi  bilden,  yor  allem  aber 
daas  keine  Bioe  in  den  Übentigen  entstehen.  Dem  iSset  sich  im  Tor- 
liegenden  IVdle  nur  dadurch  vorbeugen,  dass  man  ftlr  die  Decken  solche 
Stoffe  wfthlt,  irolehe  nach  dem  Erhärten  sehr  elastiaeh  sind. 

1)  Einlassen  mit  Farben.  Auf  billigeren  SilberarbeHen,  auf  unechtem 
(rergoMetem)  Schmuck,  ja  selbst  auf  Zinnwaren,  bringt  man  oft  farbige  Ver- 
lieruDgen  an,  welche  eine  unTollkommene  Nachahmung  des  ZellenschmeTit  sind. 
Man  rmht  TOnMhiede&e  Farben  (Bleiwdn,  Mineralgelbt  Chromgelb,  Zinnober, 

Berlinerblau,  Cltramarin,  Schweinfurtergriin ,  Kieuruss  u.  s.  w.)  mit  Kopiilfirnis 
an,  und  trä^t  dieselben,  mit  etwas  Terpentinöl  verdünnt,  mittels  eines  spitzigen 
Stiftes  in  die  vertiefte  Zeichnung  der  übrigens  ganz  vollendeten  Metallarbeit. 
Sie  trocknen  schnell  und  haben  einen  ziemlich  schönen  Glans;  doch  können  sie 
leicht  Tom  Schmelz  unterschieden  werden  durch  die  grosse  Weichheit,  durch 
d^  Mangel  dea  Glasigen  im  Ansehen  und  durch  die  eingesunkene  Oberfl&che, 
wdche  ne  beim  ^nweknen  erlangt  haben* 

Statt  Eopalfimis  kann  man  Mastix  gebrauchen,  welcher  geschmolzen,  mit 
etwas  Spirköl  und  (l*>n  Farben  vermischt  nnd  auf  die  heisse  Arbeit  aufgetragen 
wird,  wonach  man  letztere  abschleift,  poliert  und  wieder  etwas  erwärmt,  um 
den  Farben  durch  flüchtige  Schm^Unnig  Qlanz  zu  erteilen.  Bei  diesem  Yer&hren 
entsteht  nicht  die  eiagsionkene  oder  vertiefte  Oberfl&ohe»  toh  der  savor  die 
Rede  war. 

2)  Sebwftrzen  der  Eisenwaren.  Auf  welche  Weise  kleine  EisenguBs- 
waxen  mit  einem  schwanen  Überzuge  versehen  werden,  ist  S.  135  angerührt 
worden.  Gegenständen  von  Eisendraht,  als:  Kettchen,  Eleiderhaften ,  Steck- 
nadeln, Haarnadeln,  sowie  Nägeln,  Schnallen  und  anderen  kleinen  geschmiedeten 
Waren  ertolt  man  einen  glftnsend  schwarsmi,  firnisartigen  Übenrai^,  indmn  man 
di''' -dben  durch  BegiesBCn  unrl  Umschütteln  gleichmäesig  mit  wenig  Leinöl  be- 
netzt; sie  in  eine  0))er  Flammenfeoer  stark  erhitzte  (jedoch  nicht  glühende) 
Pfanne  von  Eisenblech  wirft;  wenn  sie  zu  rauchen  anfangen,  die  Pfanne  vom 
Fener  entfernt  und  umschflttelt,  und  dieses  abwechselnde  Erhitzen  und  Um- 
Bchütteln  j^o  lange  wiederholt,  bis  die  schwarze  (Tlr\Ti7ende  Farbe  erschienen  ist. 
Dann  überliest  man  die  zugedeckte  Pfanne  der  Abkühlung.  —  Grobe  Waren 
rvn  ^esduniedetem  Eisen  schwftnt  man»  indem  man  sie  —  fast  glflbend  heiss 
—  mit  Pech,  Talg,  Wachs,  Horn  oder  Steinkohlenteer  einreibt.  Gewehrlftufe 
erhitzt  man  in  einem  Feuer  von  Holzkohlenklein,  bis  sie  blau  anlaufen,  nimmt 
sie  dann  heraus  und  bestreicht  sie  mit  Fett  (Xnochenöl);  durch  Wiederholung 
dieses  Bestreichens  unter  nötigen&lls  ernenertem  Eriiitiea  entsteht  inletit  «ne 
glsiehmlssige  nnd  sehOne  sohwarae  Farbe. 

8)  Anstriche  im  engsren  Sinne  des  Wortes.    Der  weeent- 

Hehste  Teil  des  zam  Anstreichen  dienenden  Sto£fe8  ist  deijenige,  welcher 
den  flüssigen  Zustand  herbeiführt.  FUr  Metalle  kommen  hierf&r  in  Frage 

der  Ölfirnis  (der  durch  Kochen  des  Lein-,  Hanf-,  Nuss-  und  Mohnöles 
fttr  sich  oder  mit  Bleioxyd  entsteht)  und  gelöste,  bezw.  von  Natur  dünn- 
flüssige Harze.  Die  durch  Lösen  in  Weingeist,  Teipentinöl  oder  ge- 
kochtem Lf  in ül  flüssig  gemachten  Harze  nennt  man  wohl  Harzfirnisse 
oder  Lacke. 

Die  Harsfimiase  sind  voneinander  veraohieden  teils  durch  die  Art  der  dann 
enthaltenen  Hatte,  teils  dnroh  die  Beschaffenheit  des  Aaflflsnngsmitlels.  In  erateter 

Besiehung  ist  so  bemerken,  dass  die  vorzüglichsten  zu  Firnissen  angewendeten 
Harre  folgende  ^indr  Lackharz  oder  Gummilack  (sowohl  Schellack  al«  Körner- 
lack), Mastix,  Saadarach,  Elemi,  Anime,  Dammarharz,  Kopal,  Beruätcui.  Nach 
dem  angewendeten  Auflösungsmittel  ser&Uen  die  Firnisse  in  drei  Klassen: 
Weingeietfirniese,  welche  aas  AnflOsongen  eines  oder  mehrerer  Harae  in  85- 
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big  90<prozentigem  Weingeiate  bestehen;  —  Terpentinfirnisae,  bei  denen  da« 
Terpentinöl  znr  Auflösung  der  HArze  gedient  hat;  —  fette  Firnisse,  Öl-Lack- 
firnisse,  welche  AuflSsungen  von  Kopal  oder  Bernstein  (rawdien  mit  Zusals 
anderer  Harze)  in  gekochtem  Leinöl  fs.  oben)  nind,  und  nur  tum  leiebtoren 
Auffitreicben  mit  Terpentinöl  verdünnt  werden. 

Der  Zweok  bei  dem  Oebranehe  dw  Finiiaw  ist  ▼erschiaden.  Ent- 
weder will  man  mit  einem  dnrdinelitigen  Finisfle  die  Oberflftehe  eines 
Gegaistmdee  überziehen«  nieht  um  dieselbe  zu  verstecken,  sondern  nur 
nm  sie  zn  verschönern  nnd  vor  den  Einflössen  der  Lüft,  der  Fenchtig- 
]{eit,  vor  Schmutz  u.  w.  zu  siobern  fpigentliches  Firnissen);  oder  es 
i.sl  die  Absicht,  einen  un  k*  n,  dauerhatteren,  farbigen  L'berzug  bervor- 
zubriugen,  uuter  weichem  die  natürliche  Oberüäche  des  Küi|>ers  nicht 
mehr  tn.  erkennen  ist  In  klitarem  FUl  iit  der  Firnis  nvr  als  Binde- 
mittel tmd,  nach  ümstlnden  eis  glanzgebendes  Ißttel  sn  betrachtent 
wShrend  gepulverte  feste  Stoffe  dem  Anstrich  KOrper  zn  geben  haben. 

a.  Auf  ^^f•t^^ arbeiten  wird  das  Firnissen  sehr  allgemein  als  ein  >Ii*^tpl 
angewendet,  um  teme  G^enstände,  besonders  aus  Messing  und  Tombak,  vor 
dem  Anlaufen  dnreh  die  £afl,  durch  das  Betasten  u.  s.  w.  su  scbfltMm.  Man- 
chen Messingwaren  ".urht  man  durch  das  Firnissen  zugleich  eine  schunt  rr,  rrold- 
äbnliche  Farbe  zu  geben,  in  welohem  Falle  man  sich  der  sogenannten  Gold- 
firnisse  bedient,  die  auch  angewendet  werden  ktanen,  um  waten  ans  2Sinn, 
aus  Weissblecb,  ja  selbst  wm  Bisen,  ein  meiringartiges  oder  entfernt  goldUm- 
liches  Ansehen  su  geben. 

Wo  ee  niobt  auf  VerMhOnening  der  Farbe  ankommt,  kann  nm  Uberdehen 
messingener  Waren  ein  Firnis  aus  1  Teile  Schellack  und  5  Teilen  Weingdst^ 
—  oder  1  Schellack,  1  Mastix,  7  Weingeist,  —  oder  8  Schellack,  2  Sandarach, 

1  venetianischcm  Terpentin,  50  Weingeist,  dienen.  Weniger  gef&rbt  als  dieee 
Schellack  -  Firnisse,  und  fast  farblos  ist  folgender  Sandarach  •  Firnis: 
12  Sandarach,  6  Mastix,  2  Elemi,  1  venetianif^cner  Terpentin,  64  WeingeiBt. 
üüldfirnis  mit  Weingeist  erhält  man  nach  folgenden  Vorschriften:  2  Kömer- 
lack,  2  Mastix,  1  Gummigutt,  14  Weingeist;  —  2  Kömerlack,  4  Sandarach 
(oder  statt  dessen  2  Mastix),  4  Elemi,  2  Gummigutt,  2  Drachenblut,  1  Knrkume- 
wonel  (die  auch  wegbleiben  kann),  45  Weingeist;  —  4  Schellack,  4  Sandarach, 

2  Ifoskijc,  5  venetiaiiieeher  Terpentin,  1  Kolophonium,  4  Drachenblut,  4  Gummi» 
gutt,  70  Weingei8t;  —  2  Schellack,  2  Körnerlack,  2  Orle;in,  6  Gnmraigutt, 
1  Safran,  15  Weingeist.  Um  beliebige  Abstufungen  von  Hellgelb  und  Kötlioh- 
gelb  so  erhalten,  ut  ee  am  besten,  dase  man  «ich  getrennte  AoAthnrngen  oder 
Auszüge  der  fUrbenden  Stoffe  fGuinmi^^'utt,  Kurkume.  Safran,  Orlean,  Drachen- 
blut, Kochenille,  geraspeltes  Sandelholz)  mit  Weingeist  bereitet,  und  diese  ver- 
snebsweise  tn  einem  ans  Sehellaek  oder  KOmerlack  mit  Mastix.  Sandaraeh, 
Elenii,  bereiteten  Firnisse  zusetzt,  bis  die  gewünschte  Farbe  erreicht  ist.  —  Im 
allgemeinen  werden  zur  Bereitung  der  Weingeistfimisse  die  Stoffe  gepulvert» 
mit  dem  dritten  Teile  groben  Glaspul vers  vermengt  (um  da»  Zusammenbaokeu 
in  einen  Klumpen  in  verhindern),  und  mit  dem  Weingeiste  in  einem  ||liBemeB 
Geßsse  Übergossen,  worauf  man  let?tpreR.  mit  Papier  zngebunden,  an  einen  lan- 
warmen  Ort  setzt  und  von  Zeit  zu  Zeit  umpchüttelt-  Der  fertige  Firnis  wird  ab- 
gegossen und  durch  feine,  dichte  Leinwand  gefiltert 

Beim  Firnissen  werden  die  gehörig  ^^fifinigten,  nötigenfalls  polierten,  und 
nicht  ferner  mit  blossen  Händen  berüiirten  Metallge^enstände  auf  einer  von 
unten  dorch  Kohlenfeuer  geheizten  Platte  so  weit  erhitzt,  daas  man  sie  kama 
für  einen  Augenblick  in  der  Tland  leiden  kann  (etwa  7^""*;  dann  streicht  man 
den  Firnis  mit  einem  breiten,  weichen  Haarpinsel  bebende  dünn  und  gleich- 
mlseig  anf.  Dieee  Arbeit,  sowie  dae  folgende  IVoeknen,  rones  an  aaem  ilavb- 
ui.d  inscktonfreien  Orte  vorjf  nommen  werden,  um  Verunreinig  mgen  der  ge- 
üruisten  Gegenstände  su  vermeiden.  Das  Eintauchen  in  den  Firnis,  welches  bei 
kleinen  Gegensttadea  oft  aagewmdet  wird,  giebt  nieht  leicht  einen  gleiehlllK^ 
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Digeii  Überzug,  wegen  der  Striemen,  welche  neh  beim  Ableofen  des  fiberflfle- 

g^eil  Firnisses  bilden. 

Wenn  man  sich  statt  der  Weingeistfirnisite  der  TerpeDtmtirQi»6e  beiiienen 
will,  90  werden  dieselben  gans  nach  den  gegebenen  Vonefariflea  bereitet,  nnr 

dat^Ä  statt  Weineeist  eine  gleichgrosse  IVlenge  gereinigten  Terpentinöles  ange- 
wendet wif'l  Beim  Auftragen  solcher  Firnisse  yerfährt  man  wie  oben:  sie 
trocknen  laug^umer  ala  die  Weiogeiatfirninpf,  sind  aber  z&her  als  diese  und  wer- 
den daher  durch  Reibung  nicht  so  leicht  beschädigt.  Nebst  den  oben  mitge- 
teilten Zusammensetzungen  kann  man  folgende  zu  einem  Terpentin -Göhl  fi  r- 
cisse  benutzen:  8  Kömerlackt  8  Sandarach,  1  Drachenblut,  Vu  Gommigatt, 
Vi«  Karkaue,  4  venetianischer  Terpentin,  64  Terpentinöl. 

Ranke  Eisen-  nnd  Stahlsachen  kOnnen  durch  Bestroirhen  mit  einer  Mi- 
schung ans  5  Teilen  Leinölfirnis  und  4  Teilen  Terpentinöl,  oder  mit  hellem, 
durch  gereinigtes  Terpentinöl  stark  verdönnten  Kopaiflrnis,  wonach  man  sie  an 
einem  staiibneien  Oite  trocknen  ISsst,  unter  Beibehaltung  der  Farbe  und  des 
Glanzes  gegen  Rost  gcscbntzt  wr-rden  Eii.~r>o  wird  Leinölfirnis  allein  rin<^e- 
wendet,  weicher  einen  mehr  oder  weniger  bruungelhen  durchscheinenden  Über- 
zog bildet.  —  Auch  die  Auflösung  des  Wassergmses  ist  als  rostverhindemder 
FiniBB  auf  Eisen  TOigeschlagen  worden. 

b.  Das  Lackieren  findet  bei  Gegenständen  von  schwarzem  und  vendnn- 
tem  Eisenblech,  Zinkblech,  auf  gegossenen  Zinn-,  Zink- und  Hartblei- Waren,  bei 
verschiedenem  Eisenwerk  (als:  Kutschenbestandteilen,  Maschinenteilen,  Voriepe" 
acblössern  u.  s.  w.)  Anwendung.  Die  Firnisse,  weli^e  man  dazu  gebraucht,  sind 
ilcr  fette  Kopal-  und  Bernstriri];i rk.  Die  beiden  genannten  Harze  werHm  vor- 
lautig  in  einem  kupfernen  Topfe  geschmolzen,  bis  sie  wie  Öl  fliessen ;  dann  wird 
bösses,  vorher  schon  ein  paar  Bonden  lang  gekochtes  Leinöl  zugesetzt;  die 
MMchmig  Iftsst  man  (oft  mit  Zusats  von  Mennige,  Bleiglätte,  Zinkvitrio),  um  die 
trocknende  Eigenschaft  des  Firnisses  zn  erhöhen)  einige  Zeit  kochen,  worauf 
man  sie  mit  heissem  Terpentinöl  verdünnt  und  zum  Aufstrichen  geeigneter 
maobt.  Zuweilen  werden  Ifaetiz,  Sandarach,  Anime,  Asphalt  diesen  Firnissen 
sogesetzt. 

Der  geschmolzene  Bernstein  ist  dunkler  von  Farbe  als  der  geschmolzene 
Kopal ,  daher  man  sich  zu  hellen  Firnissen  vorzugsweise  des  letzteren  bedient. 
Die  Einzelheiten  des  Fimissiedens  und  die  dabei  notwendig  zu  beobachtenden 
Vorsichtsmassregeln  (teils  um  das  Gelingen  zu  sichern,  teils  um  Feuersgefahr  zu 
vermeiden)  lernt  man  aus  den  Schriften,  welche  ausführlich  über  diesen  Gegen- 
stand handeln;  hier  sollen  nur  noch  beispielsweise  einige  Angaben  Aber  das 
MengenTerhältnis  der  Zutbaten  bei  verschiedenen  Firnissen  mitgeteilt  werden: 

Kopnlfirnis:  3,5  kff  bester  Kopal  geschmolzen,  2,5  k-p  gekochtes  Leinöl 
hineingegossen;  einige  Minuten  später,  wenn  die  Mischung  Fäden  zieht,  kg 
TeipentiiiOl  zugesetat;  durch  ein  feines  Drahisieb  gefiltert  und  sum  Qebrauebe 
aufbewahrt. 

Anime-Firnis:  4  k(j  Anime  mit  l.'^S  kg  Leinöl  dickgekocht,  dann  mit 
125  g  Bleigl&tte,  125  g  Zinkvitriol,  125  g  Bleizucker,  und  25  kg  Terpentinöl 
Terasiseht 

Bernsteinfirnis:  6  kg  Bernstein  geschmolzen,  19Vt  kg  gekochtes  Lein0l 
zugesetzt,  dickgekocht,  mit  37  kg  Terpentinöl  verdünnt.  Der  Bernsteinfimis 
wird  härter  und  dauerhafter  als  Kopalfirnis,  braucht  aber  längere  Zeit  zum 
Tölligen  l^rockaen. 

Schwarzer  Firnis:  Man  kocht  58  ly  rohes  Leinöl  in  einem  eisernen 
Kesitel  Hei  gelindem  Feuer;  setzt  10  k-g  ägyptischen  Asphalt,  welcher  geschmolzen 
and  mit  19Vs  kg  Leinöl  gemischt  ist,  zu;  macht  einen  gleichen  Zusatz  noch 
dreimal,  und  fOgt  hierauf,  unter  ITmrfihren,  allmählich  7  hg  Mennige,  7  kg 
BloiglStt'^  und  3  Är/  Zinkvitriol  beL  Nach  diesen  Zusätzen  mm-  die  Masse  we- 
nigstens vier  Stunden  lang  mäsmg  kochen,  bis  sie  so  dick  wird,  das«  eine  auf 
Glas  erkaltete  Probe  sich  zwischen  den  Fingern  zu  einer  harten  PiUe  rollen 
läest.  Dann  löscht  man  das  Feuer  aus,  setzt  nach  IV»  Stunden  280  kg  Terpen- 
tinöl SU  nnd  giemt  den  Firnis  durch  ein  feines  Draht^eb.  Sollte  er  nach  dem 
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Erkalten  zu  dick  sein,  lo  mflasta  naa  Um  von  neuem  erhitgMn  und  noch  mdir 

Terpentinöl  heimischen. 

Schwarzer  Firnis  für  Eisenwetk:  4ä  A-y  Asphalt  in  einem  eisernen 
Eeied  gewfaniolien  ancl  vier  Sbonden  lang  gekocht;  in  den  enten  iw^  Stonden 

7  kg  Mennige,  7  !:;/  BleiglUtte,  3  ^7/  Zinkvilriol  und  97  kg  gekochtes  Leinöl 
ziigemischt,  das  Kochen  fortgesetzt,  bis  eine  erkaltete  Probe  sich  zu  einem  EOgel- 
ühen  rollen  lä^t,  etwa^»  abgekühlt,  und  mit  2bO  bis  300  kg  Terpentinöl  ver* 
dthmt.  —  Einen  schlechteren  aber  wohlfeileiwi  sehvansen  Lack,  fClr  grobe 
eiserne  Maschinenbostandteile  u.  dgl.,  erhält  man  aus  28  kg  schwarzem  Pech 
und  28  kg  geringem  Asphalt,  welche  sosammeDgeechmolxen,  8  bis  10  Standen 
lang  gekockt  vnd  Aber  Nackt  eteken  gelaawn  nirden,  wonrof  inaa  Eodwa 
wieder  anfängt,  78  kg  gekochtes  LeinOl  Eusetzt,  nach  und  nack  10  kg  Mennige 
nebst  10  kg  Bleiglätte  bcifflgt,  noch  drei  Stunden  lang  kocht  und  mit  180  bis 
200  kg  Terpentini^l  verdünnt. 

Da'<  Lackieren  des  Metalles  besteht  wesentlich  darin,  dass  man 
den  Gegenstand  mit  einer  beliebigen,  in  Kopal-  oder  Bernsteiulack  an- 
geriebensn  Farbe  Oberstreiofat,  und  darttber,  stir  Hemrbringang  dm 
OlauMS,  reinen  Kopallaok  (ohne  Farbe)  anftrftgt.  Die  Anstriche  beider 
Arten  werden  einigemal  wiederholt  (X,  612);  aber  immer  mtua  eine  Lage 
völlig  getrocknet  sein,  bevor  man  eine  neue  giebt.  Da  die  fetten  Lack- 
firniMe  bei  der  gewöhnlichen  Temperatur  sehr  langsam  trooknen,  so  bringt 
man  sie  in  eigene  Trockenstuben  oder  Trockenöfen,  welche  anf  50  bis 
75°  C.  geheizt  werden.  Tm  die  (ilfitte  der  Lackiemng  zu  erh'"ihen,  die 
SjHiren  der  Pinselstriche  we^'^zusehaffen  und  einen  spiegelartigen  Glan£ 
bervur/ubringen,  wird  der  völlig  getrocknete  Lack  geschliffen  und  poliert. 
Das  Schleifen  geschieht  durch  Abreiben  itul  Hutülz,  auf  weiuiien  iem- 
gesohl&mmtes  KmnteinpnlYer  naaa  aufgeirugen  wird;  zum  Feinscklei- 
fen  oder  Polieren  wendet  man,  nachdem  die  geachlüfene  Fimiafildie 
mit  vielem  Waaser  abgewaschen  und  wieder  getrocknet  ist,  geaehllmm- 
ten  Tripel  mit  Baumöl  auf  Filz  oder  weichem  Wollen tocfa  an»  zoletst 
aber  trocknen  Haarpuder  (pulverige  Weizenstftrke)  auf  einem  alten  seh 
denen  Tuche  oder  auf  der  flachen  Hand,  wodurch  der  Kest  des  Öles  weg* 
genommen  und  der  h;Vh?t«  Glanz  hervorg^ebracht  wird. 

Auf  Eisenwerk  geht  dem  Anstreichen  (sowohl  des  Lackes  ak  auch 
anderer  Farbaehichien ,  die  sofort  beaprochen  werden)  das  Grund  strei- 
chen oder  Grundieren  voraus,  welches  mit  Mennige,  Bleiweibb,  urlin- 
Span  oder  fein  aufbereitetem  tbonigen  Boteisenstein  (Eisenmennige), 
in  Leinglfimls  abgerieben,  geschieht.  Zink  ist  am  besten  mit  Ztnkweiii 
zu  gmndiflKeB. 

üm  t.  B.  Gegenstände  ans  idiwarzem  oder  ferainntem  Eiienbleehe  m 

lackieren,  werden  dieselben  erwÄrmt  und  drei-  oder  riermal  mit  einer  schn-arzen 
Grundfarbe  aus  Umbra,  Kienruss,  etwas  Bleiweiss  und  Kopai-  oder  Bernstein- 
flmifl  flberstifoken.  Bei  flaeken  Oegenstindea  (Kalfeebiettem  v.  dgl.)  tr^ 
man  die  nämliche  Farbe  auch  auf  die  untere  oder  ftossere,  wenig  in  die 
Augen  fallende  FlUche,  welche  nicht  lackiert  wird.  Jeder  Anstrich  wird  in 
der  Wärme  getrocknet;  nach  dem  letzten  aber  schleift  nmn  mit  geschlämm- 
tem Bimtetetn.  Dann  wird  die  eigentliche  Farbe,  mit  Kopalfirnis  angemacht, 
drei-,  vier-,  auch  wohl  bis  =jpi  hsninl  aufgestricben ,  nu  l  wieder  jede  Lage 
fOr  sich  gekocknet.  Als  FarbstoÖe  gebraucht  man  hierbei:  Bleiweiss,  Kreide, 
Ocker,  üuneralgelb,  Ohromf^elb,  Sohmalte,  Berlioerblau,  ühramarin,  Chrom- 
grBa,  Schweinfurter  GrQn,  Zmnober,  Mennige^  Bolnsb  Bnglfitchrot,  Umbra,  Bein- 
•diwart,  Frankforter  Sohwars,  KienroN  u.  s.  w.,  andi  einige  Lacklarbeii,  wie 
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Krapplack,  Scbüttgelb  u.  s.  w.  Sind  die  FarVx nunstricbe  beendigt,  äu  schleift 
man  abermalt  mit  Bmmtein,  poliert  mit  Tripel,  und  trägt  nun  schliesslich, 
um  den  Glanz  zu  geben,  zwei  Lagen  reinen  Kopalfirnis  auf,  der  nach  dem 
Trocknen  in  der  Wärme  gleichfalla  mit  Bimsstein  geschliffen,  mit  Tripel  und 
mletst  mit  Stikrke  noHert  wird.  —  Malerei  wird  ▼or  dem  Auftragen  des  Fir- 
nisses auf  der  geschliffenen  Fläche  ausgeführt,  wozu  man  sich  gewöhnlicher 
Pinsel  und  der  verschiedenen,  mit  Kopallack  angeriebenen  Deckfarben  bedient, 
welche  oben  genannt  nnd.  Zw  Vergoldung  wird  Ifnschelgold  (S.  801)  mit 
Kopalfirnis  gleich  einer  Farbe  angewendet;  oder  man  Iremiilt  die  Stellen  so 
dünn  wie  mfiglicli  mit  roter  (für  Versilberung  mit  weisser)  Fimiafarbe  —  aoch 
wohl  mit  riner  Auflösung  Ton  Kantaobuk  in  Terpentinöl,  worin  geschmohnner 
Kopal  (Kopalkolophonium)  durch  Wftrme  aufgelöst  ist  —  und  legt,  bevor  diese 
ganz  getrocknet  ist,  mittels  eines  langhaarigen  breiten  Pin^olg  Blattgold  (oder 
Blattsilber)  auf,  welches  dadurch  fest  angelclebt  wird.  Schattierung  auf  ver- 
goldeten Zeichnungen  bringt  man  mit  einem  lit  llen,  durch  Drachenblnt  rOtlioh 
gefUrliten  Kopalfirnisse  hervor.  T^'nter  Umständen  thun  kleine  und  dünne  polierte 
Perlenmutter-BIiittchcn,  unter  dem  Glanzanstrich  in  den  Lack  eingeigt,  durch 
ihr  Farbenspiel  gute  Wirkung.  Kupferstich- Abdrücke  oder  liithograiwien  wer- 
den, gleich  der  Malerei,  unter  dem  durchsichtigen  Firnis-Anstriche  angebracht. 
Idan  überzieht  die  geschliffene  farbige  Fläche  mit  klarem  Kopalfirnisse,  benetzt 
aueh  die  redite  Seite  des  mit  Waaeer  fenehtgemachten  nnd  dadurch  erweich- 
ten Kupferstiches  mit  dic?em  Firnisse,  legt  das  Blatt  mit  der  bedruckten  und 
getimissten  Seite  auf  die  Ware,  und  drückt  es  sorgfältig  überall  an.  Ist  der 
Firnis  trocken  geworden,  eo  hat  itdi  die  Farbe  dee  Kupferstiehee  HbcI  mit  dem- 
selben verbunden,  und  das  Papier  kann  nun  durch  vorsichtiges  Reiben  mit 
einem  nassen  Läppchen,  soletzt  mit  dem  Finger,  beseitigt  werden,  worauf  man 
wie  gewOhnHeh  cur  Tollendnng  Kopalfind«  anftrftgt  Ein  einfacheres  Verftthren 
zur  Anbringung  gedruckter  Bilder  besteht  darin,  dass  man  den  auf  hOchst  dünnes 
(sogenanntes  Seiden-)  Papier  gemachten  Druck  mit  der  Rückseite  auf  die  noch 
kiel  >rige  Lackiernng  andrückt  und  ohne  weiteres  dann  den  durchsichtigen  Glanz- 
fiimis  darüber  setzt,  welcher  das  Papier  so  dnrehsiehtig  nadit,  dass  sein  Vor- 
handensein nicht  bemerkt  wird. 

Bei  Waren,  auf  deren  Bearbeitung  weniger  Sorgfalt  verwendet  wird,  IBsst 
man  die  oben  erwähnte  schwarze  Grundfarbe  weg,  und  trägt  unmittelbar  auf 
das  Metall  diejenige  Farbe,  welche  der  Gegenstand  zeigen  soll.  —  Auf  Zink 
(besonders  Blech)  hält  die  Lackierung,  sowie  überhaupt  jeder  Anstrich  besser, 
wenn  man  vorl&ofig  die  Fläche  mit  verdünnter  Salzsäure  bestreicht  und  wieder 
trocken  werden  lässt;  dabei  entsteht  nicht  nur  eine  gelinde  Rauhiiikeit,  sondern 
bildet  sich  auch  festhaftendes  basisches  Chlorzink,  welches  die  Vereinigung  dee 
Anstrichs  mit  dem  Metalle  Termitteli  Zn  demselben  Zwecke  ist  aveh  «Ino  Auf* 
lösung  von  1  Teil  Kupferchlorid,  1  Teil  salpetersaurem  Kupferoxyd,  l  Teil  Salc^ 
aftmre  und  64  Teilen  Wasser  empfohlen,  wodurch  das  Zink  anfangs  schwars, 
nach  12  bis  24  8tnnden  aber  sehmnteiggran  wird,  üm  Olüarbenanstriohe  anf 
Zink  gat  haftend  herzustellen,  soll  es  schon  hinreichen,  die  Gegenstände  zur 
Erzeojfung  einer  dünnen  Oxydhaut  einige  Zeit  der  Witterung  auszusetzen  und 
unter  die  Farbe  etwas  Wachs  zu  verreiben.  —  Eisenwerk,  wachem  man  durch 
das  lAdderaa  mehr  einen  schützend«!  Ühecsaff  als  ein«  eigentliche  Verschö- 
nerung erteilen  will,  überstreicht  man  nur  ein-  oder  zweimal  mit  Bemstein- 
fimis  (der  eine  dunkelbraune  Bedeckung  giebt)  oder  mit  einem  der  (8.  44S|  444) 
anjfeführtt-n  schwarzen  Firnisse.  Dass  hierbei  ebensowenig  von  einer  besonderen 
Grundfarbe  oder  einem  Glanzfirnisse,  als  von  Schleifen  und  Polieren  der  An- 
striche die  Rede  ist,  versteht  sich  von  selbst.  —  Measingsachen  kann  man 
scbwara  Aberziehen,  indem  man  sie  mit  BemsteiBfiniis,  dem  Lampenruss  zu^e- 
setzt  ist,  dünn  bestoeicht,  und  dann  so  lange  erfaitst,  his  alle  flfiebtigen  Teile 
weggetrieben  sind. 

c.  Einige  andere  Anstriche;  Grosse  gosseiseme  IfasohinSlbestaDd- 
teilo  u.  dgl.  streicht  man  nicht  selten  mit  heissem  Steinkohlenteer  an,  in  wel- 
ehm  gepulvertes  Keissblei  eingerührt  ist.  Soll  hierbei  ein  vollständiger  Schote 
gegen  Roeten  enielt  werden,  so  ist  die  Torhergebende  Eneugnng  einer  dünnen 
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Quecksilberschicht  (durch  Beinigen  des  Eisens  mit  Salxa&ure,  Eintauchen  in  mit 
etwas  Salzsäure  vermischte  KupfervitrioUöaang  und  hieraaf  in  eine  LOsung  von 
QuecksilberBuMimiif )  ein  empfehlenswertes  Mittel.')  —  !  Ttnl  Asphalt  (Jtiden- 
pech)  und  1  Teil  Kolophonium,  beide  gröblich  zerstossen  und  zusammen  mittels 
der  Hitze  in  8  Teilen  Kiunöl  aufgelöst,  geben  einen  guten  schwarzen  Anstrich 
für  grobes;  Eisenwerk;  derselbe  kann  nötigenfalls  beim  Auftragen  durch  Zusatz 
Ton  noch  etwas  Kienöl  verdünnt  werden. Erdteer,  den  man  in  einem  Kessel 
dosoh  Abdampfon  von  einem  Teile  seines  Ölgehftltes  befreit,  dann  heiM  auf  dM 
■  ebenfalls  erhitzte  Eisen  streicht,  ist  ein  sehr  zäher  nnd  haltbarer  Überzug,  wel- 
cher allen  Uubiideu  der  Witterung  widersteht  und  znr  Verschönerung  mit  einer 
beliebigen  Ölfarbe  gedeekt  werden  Iwan.  Gnsseiienie  WaeserleilnngsrObreii 
pflegt  man  in-  und  auswendig  zu  teeren,  was  nm  besten  durch  Eintauchen  ge« 
schieht.  —  ächmiedeiserne  Brücken  hat  man  mit  Bleiweisafarbe  auf  folgende 
Weise  Ikbenogen:  Zuerst  wird  des  Eieenwerk  abgekratzt,  mit  DrabtbQrslen  und 
endlich  mit  scharfen  BorstenbOrsten  sorgfältig  gereinigt;  dann  streicht  man  alle 
Fugen,  Vertiefungen,  Kisse  u.  s.  w.  mit  Kitt  von  Mennige,  Bleiweiss  und  Lein- 
ölfirnis aus,  und  bfltstet  nach  dem  Trocknen  desselben  abermals.  Hierauf  ^ebt 
man  mit  Pausen  von  8  bis  14  Tagen  vier  Anstriche  einer  aus  560  Teilen  reinem 
Bleiweiss,  133  Teilen  rohem  I^infJl.  IS  bis  36  Teilen  ohne  BleiglÄtte  gekochtem 
Leinöl  und  etwa  18  Teileu  Terpentinöl  bereiteten  Farbe.  Der  vierte  Anstrich 
wird  im  frischen  Zustande  mit  feinem  trockenen  weissen  Sande  ^leichm&esig 
bestreut  —  l  Teil  Guttapercha.  2  Teile  Kolophonium  und  1  Teil  Schelkick 
in  17  Teilen  gereinigtem  Steinkohlenteeröl  mittels  W&rme  (70  bis  75°)  auf- 
gelöst und  mit  beUebigen  Fbrbetoffen  versetzt,  geben  einen  goten  Anstrich  für 
Ma-:hinpTifeile.  —  Eisernen  Öfen,  welobe  durch  Einbürsten  von  rrrai  hitpulver 
aut  gewöhnliche  Weise  gegl&nzt  sind,  kann  man  mittels  Wassergiasaufldsnng 
nnd  geeigneter  Farbstoffe  —  gebrannten  Oekers,  KolkoUiar,  Ultramarin,  Zink' 
woiR^-^.  I'rorizppiilver  t^.  20'-Vi  —  hnltbnrc  Arj^triche  geben,  wobei  sie  aber  so 
heisB  sein  müssen,  dass  die  Flüssigkeit  augenblicklich  mdampft,  ja  w&hrend 
des  Anfstreiofaens  nsdii  Fflr  Ofen,  die  seSwnn  bleibett  seilen,  tst  ein  bmneb- 
barer  Anstrich  aus  10  Teilen  gemahlenem  Graphit,  10  Teilen  Kirrrn--.  ^  Tril.^n 
Kolophonium  in  27  Teilen  Weingeist  von  907«  aufgelöst,  zu  bereiten  und  statt 
dee  troekenen  Oraphitpulvers  anzuwenden.  —  üm  eiserne  Qegensttnde  gegen 
Rost  selbst  in  Seewasser  zu  schützen,  wird  zweimaliges  Anstreichen  mit  einer 
aus  4  Teilen  sehr  feinem  Ziegelmebl,  1  Teil  KteiglStte  und  der  nötigen  Menge 
Leinölfirnis  breiartig  angeriebeneu,  durch  Terpentinöl  verdünnten  Farbe  em- 
pfohlen. —  Neuerli^  ist  als  ein  vorzüglicher  (weit  besser  als  die  Mennig*  und 
Bleiweissfarbf  Rost  des  Eisenwerks  verhindernder)  Anstrich,  die  sogenannte 
Diamantfa r be,  in  Gebrauch  gekommen,  welche  aus  feingemahlenem  Graphit 
nnd  Leinölfirnis  besteht  —  Der  sogenannte  galvanische  Anstrich  ist  be- 
stimmt, das  Grth. Ulisieren  oder  Vpr7inken  (S  112)  hf>i  solchem  Eisenwerk  zu 
ersetzen,  welohe«  dieser  Zobreituug  uiüht  unterworleu  werden  kann.  Er  best^t 
aus  ssitt  frinen  PnlTer  von  metallisohem  Zink,  welches  mit  Leinölfirnis  ange- 
macht wird,  nnd  dem  man  rinir^p  färVrnde  Stoffe  (z.  B.  Kolkothai)  aoeetna 
kann;  seine  TaugUchkeit  scheint  einigem  Zweifel  so  unterli^en. 

Ans  Draht  gmnaebte  Qegensttnde,  wie  Vogelkäfige  n.  dgl.,  mit  Olfiurbe 
anzustreichen  ist  eine  sehr  zeitraubende  Arbeit,  7unhil  wenn  man  daraufhält, 
die  JTarbe  gehörig  dunn  und  gleichmftssig  aufzutragen.  In  diesem  Falle  kann 
eine  Beblenderm aschine  Torteilhafte  Anwendung  finden.  Anf  einer  1,8  m 
im  Durchmesser  haltenden  wagerechten  Scheibe  sind  vier  mit  Deckel  zu  ver- 
Bchliessende  BleohkfUiten  angebracht.  Nachdem  die  Gegenstände  in  ein  tiefes 
mit  Farbe  gefülltes  GetXss  getaucht  und  wieder  herausgezogen  sind,  lässt  man 
sie  eine  kleine  Weile  abtropfen,  legt  oder  hängt  sie  sofort  frei  in  die  erwfthnten 
KRst^n  und  schliesst  deren  Deckel:  hierauf  dreht  ein  Arbpit/r  mittels  Kurbel  und 
einfachen  Riemscheiben-Vorgeleges  die  Scheibe  ein  paar  Minuten  mit  grosser 
<JeeQhwindigkeit  nm,  wodnich  alier  Übeifiuie  von  Farbe  abgescfatondert  wird. 
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4)  Bronze-Anstriche.  Eine  tuetallisch  aussehende  Bronziemng 
von  gelber  oder  roter  Farbe  ^>ringt  man  auf  gegossenen  Eisen-  oler 
Zinnwaien  durch  fein  zerriebeiie  Tombak  und  Kupfer  henror  (geibe. 
rote  Bronze,  S.  202,  203).  Das  Pulver  zxlt  roten  (sog.  ivupferbronze) 
kum  mia  aadi  dnidi  Zemiben  dei  aus  ein«  lAiamg  Ton  ealpeter- 
ssniem  Kaptvnxyd  mittels  bbmker  Bieenstfldn  niedergeschlagenen  Knpfen 
gewinnen.  Die  m  bronzierenden  GegenstSnde  werden  mit  Öl&rbe  an- 
gettnchen;  und  wenn  diese  so  weit  getrocknet  ist,  dass  sie  nur  noch 
wenig  klebt,  streut  wnn  dn^  Metallpulver  auf  und  reibt  p«?  mit  einem 
weichen  Leinwandbaubche  ein.  Auch  kann  man  die  metallischen  l^ulver 
mit  Leinölümi»  anmachen  und  dann  mittels  des  Pinsels  gleich  einer 
Finbe  aofttreielien. 

Auf  meesinuenen  Waren,  sowie  auf  Gegenständea.  welche  aas  lilisen,  Zinn, 
Blei  oder  einer  Misehang  von  Blei  und  Antlnien  (sogenanntem  Hartblei)  ge* 

go--jt'n  sind,  wird  oft  ein  die  antike  Bronze  unvolll^  luiuen  nachahmender  Farben- 
Amitrich  angebracht.  Man  reibt  o&mlich  Berlinerblaa,  Kolkotbar,  Umbra  und 
beleihen  Ocker  (oder:  Indi|p,  Beilmerblan,  Hinemlgelb  und  Grünspan)  eins^In 
mit  Leinölfirnis  auf  dem  Reibsteine  ab,  mischt  diese  verschiedenen  Farben  in 
solchem  Verhältnisse,  dass  die  beabsichtigte  Schattiernns^  von  Gn'ln  entiiteht, 
nnd  streicht  sie  mittels  eines  weichen  Pinsels  zwei-  oder  dreimal  auf.  Die 
Ähnlichkeit  mit  wirklicher  Bronze  erhobt  man  durch  dae  sogenannte  Auf« 
hdhen,  welches  darin  besteht,  dass  man  auf  die  h ervorragen dhiten  Stellen  des 
Gegenstandes  ein  gelbes  oder  rotes  metallisches  Pulver  in  geringer  Menge  auf- 
trägt, um  den  Schein  hervorzubringen,  als  seien  diese  Stellen  abgerieben  und 
schimmerte  hier  die  Metallfarbe  hervor  Man  gebrnucht  für  den  angegebenen 
Zweck  geriebenes  Metallgold  (S.  202)  uder  Kup^bronze  (8.  20S),  von  welchen 
man  ein  wenig  auf  die  mit  Leinölfirnis  benetite  Fingerapitie  nimmt  «sd  auf 
.  den  beliebigen  Stellen  des  völlig  trockenmi  grftven  Amtricbes  verreibt. 

üm  Mesßingwaren  grün  zu  bronzieren,  verniischt  man  8(»  T»»!'«'  starken 
Kssigs  mit  1  Teil  Mineralgrün,  1  Teil  roher  Umbra,  l  Teil  Saliiiiak.  1  Teil 
arabischem  Onmmi  und  1  Teil  Eisenvitriol.  fOgt  4  Teile  Avignou- Beeren  oder 
Kreuzbeeren  hinzn,  iSUft  da^  Ganze  sit^den  und  seiht  es  nach  dem  Erkalten 
durch.  Die  Flfiseigkeit  wird  mit  einem  Pinsel  auf  die  in  verdünntem  Scheide- 
wasser abgebeisten  Waren  gestrichen.  Sollte  die  davon  eneogte  Farbe  nicht 
dunkel  genug  ausfallen,  so  erwärmt  man  das  Stuck,  bis  man  es  kixura  in  der 
Hand  leiden  kann,  und  streicht  nachträglich  Weingeist  auf,  in  welchem  feinstes 
Uunpeniehwant  eingerührt  ist.  Znletst  intd  eis  Anetrieb  you  Weni|rditfiniis  ge- 

Kben.  —  Ein  anderes  Verfahren  zur  grünen  Bronze  auf  Messing  ist  folgendes: 
rr  Auflösung  von  S  Teilen  Kupfer  in  1 6  Teilen  Salnetersäure  (Einheitegewicht 
1,86  bis  1,80)  eetst  man  160  Teile  Essig,  3  Teile  Salmiak  nnd  6  Teile  HiTech- 
horngeiöt  zu.  Hat  die  Mischung  an  einem  warmen  Orte  einige  Tage  leicht  ver- 
stoptt  gestanden,  so  kann  sie  gebraucht  werden.  Man  bestreicht  damit  die 
Arbeitstücke,  Iftaet  eie  in  der  Wärme  trocknen,  trägt  Leinöl  sehr  dünn  mittels 
des  Pinsels  auf  und  trocknet  wieder  in  gelinder  Wärme.  —  Besteht  der  zu 
bronzierende  Gegenstand  aus  Kupfer,  so  wird  er  vorläufig  nur  mit  verdünnter 
Salpetersäure  blankgebeizt  oder  mit  Bimüsteinpulver  geputzt;  iat  er  von  Mestsing, 
•0  verkupfert  man  ihn  überdies  durch  Mntaacbcn  iu  eine  Kupfervitriolanflösnng. 
Dann  bestreicht  man  densellicn  mittels  eines  Pinsels  etwa  2  mm  dick  mit  einem 
Gemenge  aus  15  Teilen  Blutüteiu  und  8  bis  10  Teilen  Reissblei,  welche  man 
ak  feines  Pulver  mit  Weingeist  zu  steifem  Brei  angemacht  hat.  Wird  nach 
zwei  Tagen  der  getrocknete  Überzug  abgebürstet,  so  zeigt  sich  <]\>-  ti.Ilfliiche 
bronaiert,  und  zwar  desto  dunkler,  je  gröeaer  das  Verhältnis  des  iiei^iäbleies  in 
dem  Gemeii|fe  gewesen  ist,  da  die  WirKung  einfach  auf  einer  Anhaftung  fain- 
iter  Blutiteui-  nnd  Beiieblei-Teilehen  bernbt.  Aneb  Reimblei  aUeiii  kann  anf 
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die  angezeigte  Weise  angewendet  werden  und  giebt  eine  rot- braune  BrooB^ 
rang;  desgleichen  Eienruss,  womit  eine  gelblich -braune  Farbe  entsteht. 

Feine  Metallspäne  haften,  wenn  nnr  die  VorbedingüTigen  für  das 
Vorhinden  erfüllt  sind  (I,  i  rh  vcrp"!.  aucii  kalte  Versilberung  S.  431) 
ohne  ein  Bindemittel.  So  werden  rohe  Eisengüsse  (z.  B.  Verzierungen 
eieemer  Öfen  u.  s.  w.)  gelb  uder  rot  bronziert.  —  dllnn  mit  Messing  oder 
Kupfer  bekleidet,  —  indem  mau  sie  mit  einer  uaöögemachten  KratzbÜnto 
von  Mesaing^  oder  Kupftidraht  ao  laaige  bOxstot»  Igk  si«  trocken  und  ^ 
nttgend  geflbrbt  nnd.  Damit  die  Bünte  eise  za  farftfügem  .Beibaa  g»* 
eig[iiete  Steifheit  hat»  miiaa  sie  ans  Draht  tob  der  Stirke  einer  mittel- 
feinen  Stricknadel  (etwa  0,7  mm)  gemacht  werden.  Die  natürliche 
Raubheit  der  Gossoberflfichen  nimmt  MetaUstftnbohen  ab,  welche  aeh 
Hüter  dem  Drucke  fest  an  das  Eisen  hilngen. 
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Beschreibung  der  zur  Erzeugung  einiger  Metallwaren  ge- 
bräuchlichen Gesamt  -  Arbeitbv erfahren. 


L  Nägel.') 

'  Die  NSgel  sind  yoa  sehr  gnwser  Miuuiigfaltigkeit:  tttla  nach  dem 
IbliallB,  woran»  de  bestehen»  teils  nach  der  Verjertigongsart,  teils  end- 
lich nach  ihrer  Gestalt  nnd  nach  dem  Gebrauche,  der  von  ihnen  gemacht 
wird.   Man  verfertigt  Nägel  aus  Schmiedeisen,  Gusseisen,  Knpfer,  Messing, 

Zink,  Silber  und  Gold;  sie  werden  entweder  gegossen  oder  geschmiedet, 
oder  aus  Blech,  Walzeisen,  Draht  verfertigt,  oder  aoa  mehreren  Teilen 
tasammengese  t  z  t . 

A.  Siseme  Nägel. 

Die  gangbarsten  Nägel-Arten  «inj  folgende:  Schiffnägel,  MOhlnägel, 
Sparr6nnägel,  für  Zimmerleute  zum  Öchifi«,  Brücken-  und  Mflhlenbau,  deren 
lioge  12  bia  80  em  und  darOber  (sogar  «0  bis  120  «m)  betrügt ;  Ton  den  grOwten 

wiegt  das  Stück  0,5  ky  und  mehr,  bei  2'j  em  Tünge  da«  Tausend  200  bis  300  kff, 
W  22  cm  dfvs  Tausend  ungefähr  IbO  k(j,  bei  20  cm  120  kg,  bei  17  cm  75  kri, 
bei  15  CHI  45  kg,  bei  12  cm  30  bis  33  ky.  Alle  diese  grossen  Nägel  sind  qua- 
dratisch oder  flach  und  haben  pyramidenförmige,  mit  4  oder  8  HammenehllgeB 
febil  i  tf  Köpfe,  auf  weichen  ebensoTiele  Abdachnrgstläcben  zu  sehen  sind.  — 
Bodeunäjzel,  Fussbodennägel,  zum  Befestigen  der  hölzernen  Fussböden, 
qnadmliaeh  oder  €adb  im  Sehäte,  pyramidenförmige  K5i>fe,  FlaehkOpfe,  Qoer- 
köpfe  und  Düker,  9  bis  11  cm  lang,  tausend  Stfick  10  bis  15  hg  wiegend.  — - 
Lattennägel,  von  densellien  Verschiedenheiten  der  Gestalt,  8  bis  9  cm  lang, 
das  Tausend  =  7,5  bia  lu  kg.  —  Halbe  Lattennägel,  den  vorigen  in  der 
Oertalt  gleich,  7  cm  lang,  tausend  =  6  bis  7,5  kg.  —  Brettnägel,  Spund- 
atgel,  Dielen nägel ,  Vurschlagnägel,  flach  oder  quadratisch,  pyramidenför- 
mige Köpfe,  FlachkOpfe,  Querköpfe  und  Düker,  ti  bis  7  cm,  tausend  =  4  bis 
big.  —  Halbe  Brettnägel,  halbe  Spundn&gel,  5  an,  tausend  =  2  bis 
3,5%.  —  Schindelnägel,  quadratisch,  statt  eines  Kopfes  dient  das  dicke,  auf 
etira  6  mm  lang  flachgeschlagene  Ende,  welches  sieh  beim  Einschlagen  in  die 
Schindeln  umbiegt;  5  bis  8  cm,  tausend  =  1,5  bis  2,5  kg.  —  Schlossnägel, 
qnairatiaeh,  Fli^kOpfe  und  Dflker,  8  bis  4  «m,  tausend  =  1  bis  2  kg.  — 


>)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1840,  Bd.  10,  S.  325  m.  Abb.;  1885,  Er- 

g5nziin<_'sband  4,  S.  883  m.  Abb. 
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Halbe  oder  kleine  Schlossnftgel,  Rahmennägel,  2,5  cm,  tausend  =  0,75 
bis  t  kg.  —  Schiefernägel,  zum  Aufnageln  der  Schieferplatten  beim  Dach- 
decken, quadratisch  mit  Querköpfen:  grosse,  4  cm  laug,  tausend  =  1,5  ko', 
kleine,  Sem,  tautend  =  1  —  Tflnebernftgel,  Rohrnftgel,  quadratiMm, 
Flachköpfe  und  Pälcor,  ^.  rm,  tausend  "J')  bis  l,?*)  '.'/,  iregenwärtig  durch 
Drahtstifte  verdrängt.  ~  üufuägel  oder  Kleppernägel,  dach,  mit  Rdpfen 
verschiedener  Gestalt,  3  bis  7  cm,  tausend  =  2  bis  6  kg;  —  Bleinftgel,  zum 
Aufnageln  bleierner  Platten  u.  ».  w.,  quadratisch,  mit  sehr  grossen,  runden, 
flachen  Köpfen,  welche  auf  der  untern  Fl&che  vier  Zäpfchen  oder  Warzen  l  e- 
silzen,  um  mittels  derselben  fester  im  Blei  zu  halt^:  srosse  Bleinägel, 
8,5  cm,  tausend  =  8,5  legi  mittlere,  8  an,  taneead  =  8,25  kf;  kleine,  2  em, 
tausend  =  1,5  Ar/.  —  KreuzuTi^el,  quadratisch,  mit  runden  (gewölbten)  Köpfen, 
deren  obere  Fläche  mit  drei  sich  im  Mittelpunkte  durchkreuzenden  erhabenen 
ötrichtiu  verziert  i^t,  zum  Beschlagen  von  Koffern  u.  dgL,  1  cm  lang,  tauseud 
=  1  kg.  —  K  1 1 1 «  r  nägel ,  zu  demselben  Gebrauche  und  von  der  n&mlichen 
Gestalt,  nur  dass  der  Kopf  glatt  ist,  2  bis  2,5  rm  lantx,  d:i?  Tnuspnd  —  1  /.•<;.  — 
Kratzennägel  oder  Eardfttschennägel,  cum  Aufnageln  der  B^ckläge  bei 
Woll-  und  mamwoIl-Kiatnnaaohinen,  qnadnitiioli,  flaohköpfig,  8  bb  9  mm  lang, 
tatiiend  =  0,2  bis  0,25  —  Sattelnftgel,  Sattelzwecken,  fQr  Sattler,  qua- 
dratisch, Flachköpfe  und  Düker,  27  t>nn,  tausend  =  0,5  bis  0,88  kg.  —  Halbe 
Sattelnägel,  quadratisch,  flachküpü^,  is  mm  lang,  tausend  =  0,5  kg.  — > 
Sebuhntgel,  Piffel,  von  sehr  veraotaiedener  GrOeM  nnd  OMtalt^  inebeeondere: 
Absatznfigel,  quadratisch,  18  bis  21  mm,  tausend  =  0,75  bie  2,75 Sohlen- 
nägel,  quadratisch,  6  bis  12  mm,  tausend  =  0,25  bis  1,25  kg.  —  Schuster- 
swecken  (mit  welchen  die  Sohnhmaober  das  ausgespannte  Leder  auf  den  Leisten 
befestigen),  uneefUhr  25  mm  lang,  rund  und  scharfspiteig,  mit  einem  kleinen 
flachen  Kopfe,  der  sehr  dick  ist  und  fast  ohne  auffallenden  Absatz  in  den  Schaft 
sich  verläuft;  sie  werden  aus  Stahl  oder  hartem,  stahlartigen  Eisen  trerfertigt 
und  Baeb  dem  Sehmieden  doich  Abldeehen  in  Waeier  gerartet  —  Abtäte- 
swecken  (womit  die  Schuhmacher  den  Absatz  fincs  Schubes  oder  Stiefels  wah- 
rend der  Arbeit  befestigen),  7  em  lang,  rund  und  pfhemenfSrmig,  n^it  ^inem 
würfelförmigen  Kopfe.  —  Den  Namen  Zwecken  (Zwicken)  führen  auch  die 
Sehnhnägel  (Sohlen-  und  Absatznägel)  mit  kleinen  und  dicken  flachen  Köpfen. 
—  Absatz'^ti ftr  Formstifte,  quadratisch,  ohne  Kopf,  jedoch  am  dicken  Ende 
gerade  abgehauen,  1  hk  4  cm,  tausend  =  0,12  bis  0,5  kß.  —  Stipernägel, 
qoadratieen  and  flaohköpfig,  1  Ut  8  m,  tauend  =  0,85  bis  0,38  il-^.  ^  Stott- 
n&gel,  quadratisch,  mit  grossen  und  dicken  pfeiltörmigen  Köpfen;  grosse, 
2,5  cm  lang,  tausend  =  2  l  '/:  kleine,  1,5  em,  tausend    -  1  kg.  —  T*.  ?.  w 

Diese  Gattungen  geschmiedeter  Nägel  sind  grösstenteils  in  den  Hinter- 
grund gedrängt  dturoh  ans  Bleeh,  WalaeiMn  oder  Draht  mittels  bindern 
Sfaeohinen  erzeugte  N8gd,  weldhe  ähnliche  Abmessungen  haben  und  im  allge- 
meinen  dieselben  Gattungsnamen  führen,  nioht  selten  aber  ledigUeb  dnich  L&ng% 
Dicke  u.  s.  w.  benannt  werden. 

Eine  Folge  englischer,  starker  geschnittener  NSgel  müge  hier  angeführt 
worden;  die  angegebenen  Lftngen  schuessen  den  Kopf  des  Nagele  nicht  mit  ein. 


Unge^  1000  StOok  Unge,  1000  Stflok 

mm  —  kg  mm  =  k(j 

20  ...  .  0,36  75  ...  .  7,05 

24  ...  .  0,51  M  .  .   .  .  13,7 

27  ...  .  0,81  06  ...  .  20,6 

82  ...  .  1,19  110  ...  .  27,0 

37  ...  .  1,88  124  ...  .  32.5 

44  ...  .  2,08  147  ...  .  49,0 

50  ...  .  2,66  170  ...  .  64,0 

65  ...  .  5,25  »   «   .  • 


Über  die  Abmessungen  und  Gewichte  der  gebräuchlichen  eisernen  Draht - 
nägel  oder  Drahtstifte  giebt  die  folgende  ZusammensteUung  einigen  Anhalt: 
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in  welcher  Formel  P  das  Gewicht  von  lOOo  eisernen  Drahtstitteu  in  Kilogramm, 
I  die  lünge  und  d  die  Didre  dieier  Sfxfte,  beide  in  Millimeter  anagedrackt, 

Wleutet. 

Für  den  allgemeineu  Gebrauch  dienen  die  Arten  bis  höchstens  5  cm  Länge; 
den  über  dieses  Mass  hinausgehenden  giebt  man  wohl  (sowie  einigen  kleineren) 
eigene  Namen  nach  dem  vorzüglichsten  Gebrauchszwecke,  übereinstimmend  mit 
den  Gattungen  der  ^geschmiedeten  Nägel,  zu  deren  Ersatz  sie  bestimmt  sind. 
So  hat  man  eiserne  Drahtstifte  unter  der  Benennung  Schiefernägel  und  Rohr- 
al|^el  etwa  8  bit  4  em  lang  mit  sdir  breiten  Haenen  KOpfen;  Sehindelnftgel 
5  bis  6  cm  lang;  Lattennägel  5  bis  7  cm,  dicker  als  vorstehende;  Brett- 
nägel 6  bis  9  cm,  noch  dicker;  Bodennägel  8  bis  11  cm;  Schiffnägel  12  bis 
24  cm.  —  Bew>ndere  Arten  der  Drahtstifte  sind:  die  vierkantigen  und  drei- 
kantigen,  aoi  vier-  oder  dreikantig  gezogenem  Drahte  vwfertigt,  übrigens 
von  den  runden  mVbt  verschied smi  üp  vierkantigen  gewundenen  (Sohrau- 
bennägel),  nach  Art  der  geschmiedeten  Nägel  mit  Schraubenwiodungen  (S.  454) 
hergestellt,  bei  8  cm  Llnge  i.  E  8  mm  dick  nnd  eine  einzige  Windnng  anf  der 

Cen  Länge  enthaltend;  Sebnlinägel,  Schubstifte,  dicke  runde,  nur  6  »im 
^e  Stiftchen  mit  breiten  halblinsenfBrmigen  Köpfen;  Absatzstifte,  6  bis 
18  mm  lang,  rund  und  von  verschiedener  Dicke,  aber  ohne  Kopf;  Stiefel- 
«isenstifte,  18  bis  24  mm  lang;  Klavierstifte  (Stegstifte),  zum  Aufspannen 
"^er  Drahtsaiten,  e>)enfall8  rund  nnd  ohne  Kq|»f;  Yerbandetifte,  8  bw  5  «m 
lang,  an  beiden  Enden  zugespitzt. 

1)  Gnsseiserne  Nägel  formt  man  in  gewöhnlu  lien  zweiteiligen 
Formflaschen  in  Sand,  und  zwar  eine  sehr  grosse  Anzahl  zugleich;  ent- 
weder £0,  dass  in  jedem  Teile  der  Flasche  die  Hälfte  der  ganzen  hohlen 
Nagelgestalt  enthalten  ist  (eodasB  jeder  Nagel  seiner  Länge  nach  zwei 
feine  Ouanabte  ediftlt);  od«r  besser  80,  dMs  in  dem  einen  Flaiehenteile 
die  Vertieftingan  für  die  Nfl^  rechtwinklig  gegen  die  SandlÜUshe  etn« 
geitoeben  oder  eingedrückt  sind,  während  der  andere  Teil  nur  die  kleinen 
Aushöhlungen  ftlr  die  Köpfe  mthält:  das  letztere  Ver&bren  ist  jeden- 
MLb  das  einzig  anwendbare,  wenn  die  K5pfe  unterwärts  hohl  sind. 

Fi^.  82  doutet  die  Gestalt  des  Modelles  für  das  erstgenannte  Formver- 
fahren an.  An  dem  den  Einguss  aussparenden  Stäbchen  o  sind  die  Nägel- 
modelle  in  ^[roeier  Zabl  mit  ibren  KOpfen  befestigt.  Hefaxere  eoleber  Siftboben  a 
nebeneinander  angeordnet,  eodaei  gleidiieitig  mehrere  hundert  lUIgd  ge- 
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gössen  werden.  Fig.  83  stellt  das  andere  EinformTerfahren  dar.  Hier  enthält 
der  Sand  (  die  Formen  für  die  Nägelacbafte  und  die  unteren  Kopfseiten,  der 

Baad  t  aber  die  Formen  Ar  die  olieren 

Kopfflächen  und  den  Eincuss  a  (dessen 
Modell  z.  B.  durch  seitliches  Heraua- 
aw  dem  Sande  entfernt  wird). 
Für  das  Einformen  der  Nftgel  sind  he 
Formmaschinen  sehr  geeignet,  welche  die 
Modellteile  in  den  Sand  drücken  (S.  124). 
In  jede  einzelne  Nagelhöhlung  flieset  das 
EHsen  vom  Kopfende  her  ein.  So  wie 
die  Nägel  aus  der  Formflasche  genommen 
werden,  rfnd  eie  aebr  apröde  und  lassen  sich  daher  leicht  mit  einem  eisernen 
Stäbeben  von  den  Angüssen  abf=chlagen.  Man  glüht  sie  dann  zwischen  gepul- 
vertem Koteisenstein,  um  sie  weich  /u  machen  (S.  32),  und  scheuert  sie  mit 
Baad  in  einer  Tonne;  oft  werden  sie  auch  mit  verdAnnter  Sehwefebiure  aV 
gebeizt  und  auf  die  gewöhnliche  Weise  verzinnt  (S.  403).  —  Eine  besondere 
Art  ffosseiserner  Spaliernägei  dient  zur  Stütze  der  Drfthte,  welche  man  an 
Winden,  tum  Anbinden  Ton  Pflanzen,  hindefat.  Sie  aind  4  bit  5  lang,  am 
Kopfende  mit  einem  starken  runden  Öhre  von  5  bis  6  mm  öfliiung  oder  zwei 
solchen  Öhren  nebeneinander  (zum  Durchziehen  des  Drahtes)  versehen,  werden 
in  der  angezeigten  Weise  weich  gemacht  und  oft  auch  yeninlrt. 

2)  Geaobmiedete  eiserne  Nägel.  —  Die  allergrössten ,  beim 
Schiffbau  und  sa  ZimmerwerkB-Arbeiten  gebranohten  Kigel  werden  mit- 
tels MaschinoiIiAmnier  (S.  205)  erzeugt;  alle  übrigen  Arten  sind  Hand- 
arbeit. Die  Werkzeuge  des  Nagelschmiedes  sind  einfach  und  bestehen 
baaptsächlich  in  Amboes,  Hammer,  Blockmeissel  und  Nageleisen. 

Der  Amboss  hat  eine  länglich- viereckige  flache  Bahn  und  unterscheidet 
äich  vom  gewöhnlichen  Schmiede-Ambosse  (S.  204)  durch  seine  geringere  Grösse 
und  durch  den  Mangel  der  Hörner.  Er  steht  auf  seinem  hrdzernen  Aaboieitodke 
durch  die  eigene  Schwere  fest,  wenn  er  gross  ist;  kleinen  Ambo8.«en  giebt  man 
aber  eine  spitzige  Angel,  mit  welcher  sie  in  das  Uulz  eingesteckt  werden.  Die 
Bahn  wird  mit  einem  Stück  Sandstein  (Reibstein)  etwas  mattgeechliifen  (ab- 
gerieben), damit  das  Eisen  fester  darauf  liegt.  Neben  dem  Ambosse  befindet 
sich  auf  dem  Amboesstocke  ein,  die  Schneide  noch  oben  kehrender,  20  cm  hoher 
und  8  em  breiter  Ifeinel  (Bloekmeiseel,  Stoekmeissel,  Naffelaehrot, 
Hauer),  welcher  zum  Abhauen  des  Eisens  dient  und  in  Gestalt  und  Gebravch 
wesentlich  mit  dem  Abscbrot  (S.  214)  übereinstimmt  Die  Hämmer  der  Nagel- 
aehmiede  haben  keine  Finne,  sondern  nnr  eine  einsige  flache  Bahn  von  qnawa- 
tificber  Gestalt,  sind  übrigens  an  Gr(38se  verschieden.  Die  am  meisten  gel-räuch- 
lichen,  welche  zum  Schmieden  kleiner  Nägelp^ttungen  dienen,  wiegen  1  bis  1,3  kg, 
haben  eine  Bahn  von  2  bis  4  em  im  Geviert  und  einen  23  bis  2ö  cm  langen 
Stiel.  Wenn  beim  Sehiaieden  ^nroster  Nftgel  ein  zweiter  Arbeiter  mithilft,  so 
führt  dieser  einen  schwereren  Hammer.  Das  Nageleisen,  die  "Nagelform 
(S.  215)  ist  ein  flachviereckiger  gerader  Eisenstab,  auf  dessen  oberer  Fläche 
nahe  an  einem  Ende  eine  Erhöhung  (Krone,  Haulie)  hervorragt.  Beim  Ge- 
brauche wird  di^es  Werkzeug  liegend  befestigt,  indem  das  der  Krone  nähere 
Ende  auf  dem  Bande  des  Ambosses  ruht,  dai^  andere  in  einer  senkrechten  eiser- 
nen, 85  em  hohen  Stütze  (Docke)  eingekeilt  wird,  welche  neben  dem  Amboeee 
auf  dem  Ambossstocke  stt'ht.  An  einigen  Orten  gebrauchen  die  Nagelschmiede 
eine  eiserne,  15  bis  20  cm  hohe  Gabel,  welche  mit  ihrer  spitzigen  Angel  auf- 
recht eingesteckt  nnd  anf  deren  Enden  oben  das  Nageletsen  mittels  cwtier 
Löcher  fest  aufgeschoben  wird.  Die  Krone,  welche  von  Stahl  und  gehärtet  sein 
muss,  ist  mit  einem  senkrechten,  durchgehenden,  unten  sich  erweiternden  Loche 
▼«rsehen,  dessen  obere. (Vfinung  mit  dem  Qnenehnitte  der  Nägel,  unmittelbar 
unter  dem  Kopfe,  übereinstimmen  muss. 

Man  boMrf  daher  für  die  Terachiedenen  Nftgelarten  ebenaovieler  Nagel- 
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eisen,  bei  welchen  das  Loch  von  verschiedener  Gri  und  teils  quadratisch, 
teils  läDglicii  Tiereckig,  teil«  krei«rund  ist.  Überdies  weichen  die  Nageleisen 
aach  in  der  äussern  Getialt  der  Knm«  Tondiiander  ab,  welche  oben  gerundet 
oder  flacli.  orlrr  verxf'nkt  u.  s.  w.  \?t.  jp  nachdem  die  Gestalt  d  r  Nagelköpfe 
dies  erfordert.  Die  Nageleisen  zu  den  gewöbnlicbaten  NSgelgattuntfeu  von  mitt- 
lerer Qrtae  eind  nogeflUir  20  cm  laog,  2  bu  8  cm  Inreit,  vnd  in  der  Kione 
2  cm  hoch. 

Der  Nagelscbmied  verarbeitet  vierkantiges  Stabeisen.  Zum  Krhitzea 
desselben  dient  ein  gewöhnliches  Scbmipdefener ,  welches  jedoch  meisten- 
teils freistehend  gebaut  ist,  sodass  mehrere  Ai  heiter,  deren  AmboHse  rings- 
umher stehen,  sie  gemeinschaftlich  benatzen  können.  Jeder  Arbeiter  hat 
mehrere  Stäbe  im  Feuer  liegen,  die  er  der  Reihe  nach  abwechselnd  in 
Arbeit  nimmt  imd  tu  nemer  Erhitrang  wieder  «{alegt.  Man  liest  das 
ISsen  snm  Weissglflhen  kommen,  weil  ee  sonst  W  seiner  geringen 
Dicke  zu  schnell  erkalten  wttrde.  Da  immer  nur  das  äusserste  Ende  ävr 
Stube  glüliend  ist,  so  können  dieselben  mit  der  Hand  angefasst  und  ge- 
lenkt werden;  der  Nagelsch mied  bedient  sich  deshalb  auch  keiner  .Schmiede- 
zange fvergl,  S.  209).  Er  bringt  den  glühenden  Stab  auf  den  Ain\'ö</s, 
schmiedet  schnell  das  Ende  zu  einer  schlanken  ö|>it^e  vuu  gehöriger  Lauge 
nnd  Dicke  ans,  maebt  in  der  für  die  LBnge  des  Nagels  bestimmten  £nt^ 
femong  Ton  der  Spitze  einen  Ansats,  indem  er  diese  Stelle  Ober  die 
Kante  des  Ambosses  bringt  and  oben  daraufscblägt  (vergl.  S.  211), 
haut  auf  dem  Blockmeissel  das  Eisen  fast  ganz  durch,  wobei  über  den 
Ansät?  hinaus  so  viel  Eisen  an  dem  Nagel  bleiben  muss,  wie  zur  Kopf- 
bildung nötig  ist,  steckt  den  Nagel  von  oben  in  das  Loch  des  Nagel- 
eisens, wo  derselbe  wegen  des  Anbatzes  weder  ganz  hineingehen,  noch 
neii  einklemman  kann,  bricht  dnrch  eine  Wendnng  den  nnr  noch  lose 
am  Kagel  hingenden  Eisenstab  ab,  gestaltet  den  Ober  die  Krone  dee 
Nageleisens  hervorragenden  Teil  des  Nagds  dnrch  wenige  Hammersehlltge 
snm  Kopfe,  und  wirft  endlich  den  fertigen  Nagel  dadurch  heraus,  dass 
er  mit  dem  noch  in  seiner  Hand  befindlichen  Stabe  von  unten  gegen 
die  Spitze  desselben  8t^>sst. 

£s  geht  hieraus  hervor,  d&as  die  Dicke  des  Nageleisenü  zuaammengenommen 
mit  der  Höhe  der  Krone  geringer  sein  moss,  als  die  Länge  des  Nagels,  damit 

letzterer  unten  etwas  herausragt.  Die  kleinsten  N&gel,  bei  welchen  die;*  n'..  ht 
der  Fall  sein  kann,  werden  deshalb  mit  einer  kleinen  Zange  aus  dem  Nagei- 
«tsen  gehoben.  "Die  Gestalt  dee  Kopfes  hftngt  von  jener  der  Krone  auf  dem 

Xageleisen,  Bowie  von  der  Anzahl  und  Kicbtuny  der  Haniaierschläge  ab,  durcli 
welche  der  Kopf  entsteht.  Nach  jedem  Schlage  wird  der  Nagel  durch  einen 
kleinen  Stoss  von  unten  her,  mittels  des  Eisenstabes,  etwa«  geläftet,  damit  er 
sicdi  nicht  im  Nageleisen  festsetze.  Weil  es  aber  unsicher  wäre,  mit  dem  schmalen 
Eisen  genan  die  Spitze  zu  treffen,  diese  auch  leicht  verbogen  werden  könnte, 
so  behadet  ^iich  unter  dum  Kageleisen  eine  gerade  schwache  Stahlfeder,  welche 
mit  in  der  Stütze  festgekeilt  ist,  and  auf  deren  freies  Ende  die  Spiiie  des  Na^le 
zu  ruhen  kommt.  Die  St(>s8"  mit  dem  Eisenstabe  werden  von  unten  gegen  diese 
Feder  ausgeübt  Köpfe  von  gewiiuieu  Gestalten  erfordern  zu  ihrer  Yertertigunff 
einen  Stempel  (S.  216),  eine  sogenannte  Stampfe  (daher  gestampfte  Nägel^ 
Statt  diesen  Stempjel  mit  der  Hand  zu  führen,  wird  derselbe  wohl  in  ein^m 
Hammer  angebracht,  den  der  Arbeiter  mit  einem  Fussthtt  aufhebt  und  wieder 
herabfollen  iXsst  Die  gleiche  GrOsse  aller  Nägel  wird  nm  dm-eh  Ühnng  nnd 
g'jte^  AiK'' nTria^t*  .  rriMi  ht.  Jeder  Nagel  musp  in  <  iner  Hitze  fertig  werden;  ja 
von  kleineu  Nägeln  werden  oft  zwei  in  einer  Uitze  geschmiedet  —  Grosse 
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Nägel  werden  7on  zwei  Personen  geschmiedet,  von  welchen  die  eine  das  Eisen 
lenkt  und  einen  kleinen  Hammer  führt,  die  andere  dag^en  mit  einem  grCwsem 
Hammer  znschl&st.  Beim  Abhauen  dieser  Nägel  legt  der  Schmied  das  Eiien 
auf  den  ^To".=:~f;l,  Trisst  es  dnr  'h  Ion  Zuschlü:''  r  v3lUg  durehhanen  ond  fasst  den 
abgefallenen  Nagel  mit  einer  kleinen  Zange,  um  ihn  in  das  Na^eleisen  zu 
stecken.  —  Die  Behendigkeit,  weloihe  geübte  Nagebebmlede  in  der  AnsfBhrunr^ 
ihrer  Arbelt  zeigen,  i-t  ausserordentlich  und  macht  alliin  (]en  niedrigen  Preis 
dtit  Nägel  niögiicb.  iiaii  einziger  fleissiger  und  gesohickter  Arbeiter  verfertigt 
des  Tages  (in  12  ArbdtBgtundeit)  2000  bis  2500  kleine  Schnhnägel,  welche  etwa 
1  k-g  wiegen;  oder  1500  bis  2000  Schindelnägel  im  Gewichte  von  3  bis  4  kgi 
■^•ler  1500  Schlossnägel,  ungeföhr  2,b  kg  wiegend;  oder  1800  Hufnägel,  7,5  kg 
im  Gewicht ^  oder  500  bis  600  grosse  Brettnägel,  deren  Gewicht  etwa  5  kg  be- 
trägt; u.  ».  w.  Der  EiMmsbbmnd  errdebt  beim  Schmieden  mittlerer  mgel 
etwa  8%. 

Für  gewi&se  Nägelartcn  kann  die  Schmiedemaschine  (S.  207)  als  ein  die 
Verfertigung  sehr  beschleunigend«^  Mittel  benntzt  werden.  Bei  AnfeTti|(nng 
der  ^rössten  Nägel  (fiSr  den  Eisenbahnbau  u.  s.  w.)  wendet  man  wohl  ein  eigen- 
tümliches Walzwerk')  zum  Strecken  und  Spitzen  des  Schaftes  an,  wonach  nur 
die  Bildung  dee  Kopfes  der  Hammerarbeit  verbleibt.  Der  Gedanke,  die  migel 
sogar  gänzlich  durch  ein  Walzwerk  zu  verfertigen,  ist  öfters  aufgenommen 
worden.*)  So  fehlt  es  auch  nicht  an  anderen  Maschinen  verschiedener  Art, 
welche  Nägel  aus  glfihendem  l^aen  so  bilden  beetimmt  eind.^ 

MttDdie  Uelne  Nägelgattnngen  werden  Tendmit  (8.  408);  andere 
mit  LeinOl  gesohwBrtt  (8.  441);  noch  andere  durah  swei-  oder  mehr- 
stündiges Scheuern  in  einer  nm  ihre  Achse  gedrehten,  hölzernen  Trom- 
mel (60  ciH  lang,  4  5  cm  weit)  blank-  und  glattgemacht:  die  meisten 
aber  lüeiben  in  dem  rohen  Zustande,  in  welchem  i\m  Schmieden  sie  lie- 
fert. —  Gute  Nägel  inlissen  eine  regelmässige  Gestalt  und  eine  glatte, 
von  Schiefern,  rauhen  Kanten  u.  ä.  w.  freie  Oberfläche  besitzen,  vom 
Kopfe  an  deh  sofalaok  nnd  gleiehmttesig  verjüngen  ond  in  eine  eeluiffe 
nicfat  gespaltene  Spitae  etudanfen;  sie  dürfen  weder  sprOde  sein  ond 
bieeheo,  noeh  dnreh  eine  ni  geringe  Kraft  sieh  biogen. 

Die  zum  Schiffbau,  /.u  grossen  Zimmermannsarbeiten ,  ffir  den  Fi^mbahn- 
ban  vu  8.  w.  dienenden  lang«i  Nftgel  werden  nach  öner  in  Amerika  zuerst  aas- 
gelBhrten  Verbemeinng  ao  hergeetellt,  daas  man  die  cn  ihrer  Anfertigung  be- 
stimmten Quadrateisenstäbe  glühend  windet,  um  den  ursprünglich  geraden 
Kanten  die  Lage  von  langgezogenen  Schraiiben;:fftngen  zu  geben,  sie  dann  in 
Teile  von  der  erforderlichen  Uinge  zerliaut,  an  federn  Stücke  einen  Kopf  schmie- 
det, am  untern  Ende  aber  die  Sohra ubcngftnge  in  eine  Spitze  zusammenlaufend 
ausfeilt.  Diese  Nägel  werden  gleich  den  gewChnlichen  mittels  des  Hammers 
ins  Holz  getrieben,  nehmen  aber  dabei  vun  selbst  eine  Drehung  an,  und  schrau- 
ben sich  ein,  wodurch  sie  nachher  gegen  das  Ausreissen  einen  grösseren  Widet^ 
atand  darbieten,  als  die  sonst  üblichen  nicht  gewundenen  Nägel. 

3)  G  es  chnittene  N&gel  werden  entweder  aus  Bleoh  oder  ans  Form- 
eisen gefertigt. 

Behufs  Herstellnng  der  NHgel  aus  Blecli ')  werden  1 5  bis  18  cm 
breite,  etwa  1  cm  dicke  geschmiedete  Schienen  in  Stücke  von  etwa  1  m 


>)  Polyt.  Centralbl.  1855,  &  148;  1856,  S.  800  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1858,  148,  407  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1835,  58,  21;  1849,  lU,  329;  1865.  175,  251  m.  Abb. 

Jahrb.  d.  Wiener  poljt.  (nst.,  Bd.  8,  8.  493;  Bd.  18,  S.  341;  Bd.  15» 
S,  125  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1828,  29,  427,  30,  86;  1834.  51,  95;  1845.  96.  434  m.  Abb. 
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Länge  zerlegt  und  auf  einem  Blechwalzwerke  in  Platten  Yon  0,5  bis  6  mm 
Jhtke  aiugewalzty  wie  dies  fUr  die  verschiedenen  Nligelarten  notwendig  ist. 
Beim  Walzen  mnss  da>«  Eisen  immer  in  der'^fl^fn  Kirlitung  gestreckt 
werden  und  zwar  in  jener,  nach  welcher  es  l'eini  ^thiuieden  hauptsäch- 
lich ausgedehnt  worden  ist:  man  bewirkt  hierdurch  eine  möglichst  voll- 
kommene Ao&bildung  des  fasrigen  Geftlges.  Die  gewalzten  Platten  wer« 
den  miitela  einer  grossen  fidiere  dergestalt  in  Streifen  von  gleicher  Breite 
tereehaitten,  daes  die  Schnitte  rechtwinklig  gegen  die  Richtung  fiükn, 
in  welcher  das  Blech  gewalzt  iett  somit  laufen  die  Fksem  des  Eisen in 
den  Streifen  nach  der  Quere,  und  in  den  daraus  geschnittenen  Nägeln 
nach  der  Lange,  was  für  die  Fp>tigkeit  der  NSgel  wesentlich  ist.  Die 
Blechstreifen,  deren  Breite  der  Lange  der  darzustellenden  NUgelart  ent- 
spricht, werden  nnn  kalt  (nicht  glühend)  in  einzelne  Nägel  zerschnitten. 
Man  bedient  sich  hienni  stark  gebauter  Maschinen-Scheren,  die  etwa  65 
bis  70  Schnitte  in  einer  Uinate  machen.  Em  Arbeiter  fasst  (sofern  nicht 
der  Mechanismus  selbst  das  Znfllbren  und  Lenken  der  Eisenschienen  ver* 
richtet)  mittels  einer  Zange  einen  Blecli.streifen,  Inetet  in  der  Schere  dar, 
rikkt  ihn  nach  jedem  Schritte  vor  und  wendet  ihn  zugleich  ahwecliselud 
einmal  ein  wenig  rcchtp,  einmal  ein  wenig  links  (oder  drelit  ihn  nach 
jedem  Schnitte  um  - —  die  untere  Fläche  nach  oben):  damit  die  Schnitt- 
linien nieht  reditwinklig,  sondern  schief  (twd  zwar  abwechsdnd  in  ver- 
schiedener  Weise)  gegen  die  Achse  des  Streifens  fallen,  sodass  die  N&gel 
keilförmig  werden  und  ein  dickeres  Ende  fUr  den  Eopf»  ein  dOnneres  als 
StellTertreter  der  Spitze  erhalten. 

Das  Kopfende  eines  jeden  Nagels  wird  sonach  aus  derjenigen  Seitenkante 
des  BlechetreifeDs  genommen,  welche  die  Spitze  des  vorhergehenden  Nagels  ge- 
liefert hat  und  auch  jene  des  nächstfolgenden  liefert.  Eine  ecbarfe  und  regel« 
mäsüi^c  Spitze  kann  bei  diesem  Verfahren  nicht  PutsfebtMi,  ila  stet?  7wei  Flflcnen 
des  Nagels  (die  ursprünglichen  Flächen  des  biechesj  zu  einander  gleichlaufend 
rind,  mKhitt  die  flehlankepTramidenfSrmigeOestalt  fehlt,  welche  an  den  geschmie- 
deten Nägeln  meibt  so  vollkommen  vorhanden  ist.  Ausserdem  ist  ein  Grat  an 
den  iSchnittflftchen  fast  imvermeidlich,  wodurch  die  Kanten  rauh  und  unregel- 
mässig  werden.  Die  genannten  ümstftnde  sind  Unacbe,  daas  alle  geschnittenen 
Nägel  mehr  oiler  weniger  ein  niungelliaftcs,  j;i  sclilechtcs  Ansehen  haben  und 
weniger  leicht  als  die  geschmiedeten  in  das  Holz  eindringen,  daher  beim  Ein< 
schlagen  sich  leichter  biegen.  Die  Rauhigkeit  der  Kanten  ist  indessen  den  ge- 
schnittenen Nägeln  oft  als  Vorzug  angerechnet  worden,  weil  sie  ein  festere» 
Haften  im  IIolzo  begründet.  Ein  Arbeiter  kann  von  Nägeln,  die  höchsienn  l..")  l-'t 
daü  Tausend  wiegen,  täglich  20  000  bis  25  000  schneiden;  von  2  las  1  /.(/  wie- 
genden 15  000  bis  18  000:  von  solchen  zu  .".  bis  15  /,  y  das  Tausend  80on  bis  12  000. 

Die  Bildung  der  KOpfe  erfolgt,  nachdem  die  gesL-hnittenen  Nägel  ganz 
kurze  Zeit  in  einem  kleinen  Flammofen  geglüht  und  daduich  erweicht  sind, 
auf  Terechiedene  Weise:  bei  kleinen  mittels  des  Hammers  in  einem  Nageleisen 
oder  einer  Art  Schraulistock;  bei  gru-isercn  durch  ein  Fallwerk'),  eine  Knie- 
hebel'Fresse  oder  eine  Schraubenpresse  (ein  StosswerkJ.  Jede  solche  Maschine 
erfordert  emen  Arbiter  cur  Bedienung,  welcher  die  IVIgel  einen  naeh  dem 
andern  in  ein  Nageleisen  oder  in  eine  Art  Scliraubstock  einsteckt,  und  nach 
VoUendang  des  Kopfes  wieder  herausnimmt.  £iu  von  der  Maschine  in  Bewq^ng 
gesettter,  anreh  starken  Dmck  oder  8toes  wirkender  Stempel  ^ebt  dem  dicken 
Eade  des  Ni^s  die  Gestalt»  welche  der  Kopf  hahen  soll.  Die  Nftgel  werden 


t)  D.  p.  J.  1841,  79,  429  m.  Abb. 
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zuletzt  mit  grobem  Sande  oder  kleinen  Kieselsteinen  mehrere  Standen  lang  in 
einer  Schenertonne  (S.  891)  bearbeitet,  um  ihnen  die  giObeten  Baohigkeitan  sa 

nehmen. 

Die  neueren  Nägelmaschinen  sind  in  der  Regel  von  solcher  Einrich- 
tung, dase  sie  daä  ^Schneiden  und  das  i\jiköpfen  in  unmittelbarer  Folge 
▼oUftlhreD,  alio  den  Nagel  Bogleioh  guis  fertig  maehen  imd  iw»r  mit 
80  grosser  Qeaohwindigkeit,  dass  Ton  4  bis  6  em  langen  Nlgeln  120  bis 
150  in  einer  Minute  geliefert  werden.  Die  SprOdigkeit  benimmt  man 
den  Köpfen  nachher  durch  Glühen  der  Nägel.  Bei  den  kopfloeen  Ab- 
satzstiften  (8.  450)  besteht  die  ganze  Verfertigung  in  dem  Zerschnei- 
den der  Schienen,  welche  man  hierzu  keilförmig  (einer  Messerklinge  ähn- 
lich) auswalzt,  um  durch  Schnitte  eines  eigentümlich  gestalteten  Messers 
gut  zugespitzte  vierseitig-pyramidenförmige  8tifte  zu  erzeugen;  eine  solche 
Maschine  kann  bis  300  Stifte  in  einer  Minute  schneiden.  Aber  auch 
Nägel  mit  (freilich  unvollkommenem)  Kopf  werden  durch  eine  eigentüm- 
Ikbe  Sehneidmascbine  an»  Bl«^  so  gemacht,  dass  der  Kopf  wie  die  Spitie 
ohne  weiteres  dnreh  den  Schnitt  selbst  entsteht. 

Ans  Formeisen  -Terfertigt  man  namentlich  Hufnägel*),  nnd  swar 
ohne  das  Eisen  zu  erwirmen.  Man  ist  infolgedessen  genötigt,  das  aller- 
weichste  Flusseisen  zu  verwenden;  am  beliebtesten  ist  das  mittels  des 
Siemens -Martin'schen  Verfahrens  (S.  82)  gewonnene  sehr  kohlenstoffarme 
Eisen.  Dem  Eisen  wird  durch  Walzen  die  durch  Fig.  84  versinnlichte  Quer- 
ächnittsgestalt  gegeben;  es  wird  zu  Ringen  gebogen  in  den  Handel  gebracht. 

Die  NUgelfaljrik  beizt  zunächst  diese 
iünge  blank  (8.  241)  und  legt  sie  sodann 
^^^^^^^^^^^^j    einemDurchschnitt  Tor  (1, 867,  sowie  8. 266), 

welcher  die  Stftbe  in  folgender  Weise  ler- 
legt:  sie  werden,  wfthrend  sie  den  schnei- 
denden Werkaengen  angemessen  sich  nSheni, 
geradegebogen,  und  gelangen  sodann  zwi- 
schen einen  Stempel  und  eine  Mater,  welche 
Fig.  84  u.  8^.  mit  jedem  Schnitt  die  Werkstücke  für  zwei 

Nögel  abtrennen,  und  zwar  die  beiden, 
welche  in  Fig.  85  schraffiert  sind.  Das  dazwischen  liegende  Eisen  wird 
Abirtll,  der  (mit  dem  bei  der  weiteren  Bearbeitung  entstehenden)  gegen 
1 5 "  0  des  Gewichts  der  gewalzten  Stäbe  beträgt. 

In  der  Minute  werden  90  bis  190  Schnitte  anageffthrt,  also  von  jedem 

Durchschnitt  doppelt  so  viel  Werkatfleke  geliefert.  Das  Zerschneiden  der  dicken 
Bänder,  welche  die  Nägelköpfe  Hefern,  verursacht  Schwierigkeiten,  indem  — 
wenn  Stempel  und  Mater  nicht  sehr  ^enau  zusammenpasHen.  bezw.  die  Führung 
des  ersteren  leteterer  gegentlber  (die  Wirknng  ist  teilweise  diejenige  einer 
Schere)  nicht  vorzüglich  ist  —  leicht  der  rechteckige  Querschnitt  der  Köpfe  zu 
einem  rautenförmigen  wird.   Man  kann  daher  die  Ränder  der  Schienen  nicht 

1)  Karmarseh  u.  Heeren,  Teohnisebes  Wörterbneh,  8.  Anflage,  Bd.  6, 

S.  225  m.  Abb 

D.  p.  J.  1854,  m,  8i  1873,  207,  1S4  m.  Abb. 
Zeitschr.  d.  Oewerbfleias?er.  1852,  8.  95  m.  Abb. 
*i  Hnfnagelmasch.,  Prakt.  Hafch.-CoDstr.  1885,  S.  59,  256  n.  Abb. 
D.  R.  P.  No.  12  324. 
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nüikürlich  (Uck  machen,  stellt  vielmehr  nur  die  Kö^fe  der  englischen  Unf- 
■ig«l,  Fig.  89,  miUds  dM  beidknebenen  DnnKnohiUHdetti  fntig  bm»  wihrrad 


Tin.  86. 

die  d^iit'^rhpn,  durch  dickere  Köpfe  sich  aiUMlofanendeil  Nägel,  Fig.  $7,  nooh 
einer  .Siaui-iLirbeit  unterxoj^eu  werden. 

Die  von  dem  Durchschnitt  kommenden  Werkstücke  werden  zunächst 
IB  eioar  SdMiiertrommel  (mit  Sand,  seltener  mit  Schmirgel)  kräftigst  be- 
arbeitety  wobei  etwaige  ünreinheiten  der  Kanten  Terloren  geben. 

Es  folgt  dem  das  Anspitxen,  für  welebee  swei  Teraobiedene  Ver- 

lilbren  gebräuchlich  sind: 

a.  Die  Walzo  TT",  Fi}?.  86,  ist  jjlatt,  in  die  Walze  W  aber  eine  Vertiefung 
g^raben,  welche  zunächst  der  Knpfdicke  dm  betreffenden  Nagels  entspricht, 
iodaiui  aber  allmählich  an  Tiefe  almimmt.  Indem  man  das  Werkstück  A  recht- 
zeitig nnd  richtig  /wischen  die  Wallen  brinj^t,  wird  dasselbe  am  Kopfende  er- 
griffen nnd  das  andere  Ende  zu  einem  Keil  ausffestreokt.  Eine  in  der  Fignr 
tti^t  gezeichnete  Zange  etgreift  den  ane  den  Walsen  hervortretenden  Kopf  dee 
Werkstückes  und  bringt  letzten^a  in  einr  170-;^-:^:^^  Ticffnlnr'o;  r=  troton  der  Stem* 

Gl  S  und  die  Mater  M  hervor,  und  beschneiden  das  äpitzenende  dee  Nagelt, 
arterer  flillt  herab,  und  ewar  alt  fertiger  Nagel  C,  wftbrend  der  anf  dem 
Stempel  5*  reitend-'  Ali  cbnitt  »  abgestreift  wird,  soliald  der  Stempel  S  sich  in 
seine  Führung  D  zurückzieht,  b.  Eine  feststehende  Scheibe  A,  Fig.  87,  ist  nach 
der  Gestalt  des  betreffenden  Nagelkopfes  k^elfOrmig  abgedreht  Inn  nmsohlieest 
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ein  Ring  ß,  welcher  mit  Kerben  versehen  ist,  die  den  Kopf  an  drei  Seiten  gut 
umfaraea.    Dieser  Ring  wird  ruckweise  um  die  Scheibe  A  gedreht  und  sw«r 

jedesmal  um  die  Entfernung  zweier  Kerben« 
In  die  Kerben  werden  die  Werkstücke  pe- 
steckt,  letztere  also  ruckweise  um  A  gedreht. 
An  einer  Stelle  hat  A  eine  ^[röseere  Lücke; 
daselbst  befindet  sich  unter  B  ein  Pinger, 
welcher  den  alsdann  fertigen  >agel  nach 
innen  dr&ngt,  eodan  er  frei  nach  unten  fällt. 
Auf  dem  We^e  von  der  Stelle,  woselbst  die 
Werkstöcke  C  eingesteckt  werden,  bis  zn 
der  erwftlmten  Anewurfttdle  trifft  C  ror 
einen  Stahlklotz  JJ,  der  eich  sodann  etwas 
beraosbewegt  Auf  diest  n  Stahlklotc  «ind 
swei  SdifeBen  i  befestigt,  welebe  die  sn  er- 
zeugende Keilgestalt  bestimmen.  Gleichzei- 
tip  mit  dem  Hervortreten  des  Klotzes  D 
nähert  sich  eine  Bahn  £  dem  Nagel  und 
werden  iwei  Walzen  w  senkrecht  nach  nntfln 
gezogen,  woltci  sie  das  Werkstück  C  in  ver- 
langter Weis«  ausstrecken.  E  drückt  nach» 
giebig  gegen  die  Walzen,  um  das  Ansehmie» 
gen  der  letzteren  an  die  Schienen  /  zu  er- 
leichtern. Nach  weiterem  Fortrücken  gelangt 
C  vor  einen  Stempel .  welcher  dem  in  Fig.  86  mit  8  beieicbaetmi  dem  Wesen 
nach  gleicbt;  eine  Mater  wie  M,  Fig,  88,  beedmeidet  die  SpitM. 

Der  in  Fig.  87  gezeichnete  Kopf  ist  zu  dick,  als  dass  er  aas  der 
Wal'zscliiene  durch  Schneiden  geliildet  werden  könnte.  Es  wird  daher 
das  Werkstück,  nachdem  es  in  der  i^cheuertroinrael  behandelt  worden 
ist,  einer  besonderen  Maschine  überfelien,  welche  den  bis  dahin  dünneren 
aber  längeren  Kopf  durch  Stauchen  lu  die  vorliegende  Getstalt  überführt. 

4)  Drabtnftgel  oder  Drahtstifte  worden  früher  wohl  aach  durch 
Handarbeit  ersangt  *);  jetst  ist  nur  aoeh  die  Verfertigong  mittels  Ma- 
schinen gebräuchlich,  welchen  man  den  Drabtring  Torlegt,  vriUirend  die 
Maschine  die  fertigen  Nägel  abliefert.') 

Die  gebräuchlichste  Arbeitsweise  der  Maschine  ist  die  folgende:  Da-  He« 
radericbten  des  Drahtes  iindet  durch  mehrere  Köllen  (I,  309)  statt  Das  vordere 
Drahtende  gelaugt  nno  iwiseben  swei  stfthlerae  Backen,  welch«,  naebdem  rie 
fest  zusammruengedrückt  sind,  den  Draht  vollständig  umschließ  -n-  allen;  diese 
Backen  vertreten  die  Stelle  des  Nageleisens  (S.  452).  Da  der  Draht  überall 
gleicbdick  ist,  so  kann  er  von  den  Backen  nur  dttreb  Reibung  festgehalten ' 
werden,  was  einen  entsprechend  grossen  Druck  der  Backen  auf  den  Draht  be- 
dingt. In  der  That  erfahrt  der  Draht  an  der  Stelle,  an  welcher  er  festgehalten 
wird,  eine  bleibende  Umgestaltung,  was  sich  u.  a.  durch  die  Bildung  zweier 
Nähte  oder  Grate  kundgiebt.  Nicht  selten  versieht  man  die  Backenflftchen 
absichtlich  mit  Rauhigkeiten,  um  das  Festhalten  zu  fördern.  Man  pflegt  ausser« 
dem  mit  seltenen  Ausnahmen  den  Kopf  nicht  durch  ruhigen  Druck,  sondern 


«)  D.  R.  P.  No.  4518t. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1889,  S.  136  m.  Abb. 

Frechtl.  Technolog.  Enykl.  1833,  Rd.  4.  S.  267:  Bd.  10.  S.  SAb  m.  Abb. 
^)  rrechtl,  Technolog.  Encykl.  18^9,  Ergiinzungubd.  J.  S.  517  in.  s.  g.  Abb. 

D.  p.  J.  18S7,  66,  411;  1853.  127,  254,  128,  40s,  129,  H;  1879,  2»!, 
377:  1880.  286,  395;  1881,  240,  467}  1883,  247,  823,  246,  111,  2&0,  378» 
meistens  m.  Abb. 
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mittels  eines  raschen  Schlages  zu  bilden  (1,309,052).  Die  eine  Seite  der  Backen 
dient  nun  gewiBsermaasen  als  Untergeseuk,  die  Endfläche  des  schlagenden  Stem- 
pels als  ObergMMik  fBr  den  Kopf;  sie  müssen  also  je  nach  der  gewünschten 
Kopfgestalt  yerschieden  vorgerichtet  werden.  Nachdem  r^f^r  Kopf  hergestellt  ist, 
lassen  die  Backen  den  Draht  los,  welcher  sodann  um  die  Länge  des  Nagel- 
•efaaftM,  vermehrt  um  die  fttr  den  Kopf  erforderliche  Drftbtlftnge,  Toi^eschobmi 
wird.  Die  Backen  hilton  sodann  den  Draht  wieder  fest.  Nonmi  hr  findet  lU- 
nächst  das  Abschneiden  statt,  mit  dem  die  Sj^itceubildung  verbunden  ist  Be- 
liitfr  dee  AbeehneideiiB  und  Spitsene  bewegen  neh  tvd  Baeken,  deren  wirkMune 
Flüchen  durch  Fi^'.  SS  in  Vorder-  und  Seitenansiebt  dazgeeteUt  lind,  mit  gfoeier 
Kraft  gegen  den  Draht.  Die  Kanten  u  a 
wirken  gerade  so,  wie  die  Maulflächen  der 
Kneipzange  (I,  374),  die  bei  b  auslaafen- 
<h'n  Kanten  kneipen  zu  l)eiden  Seiten  der 
Üraataiitte  Stöckchen  (die  sog.  Flügel) 
de«  Drahtes  ab,  die  einer  vierseitigen 
hohlen  Pyramide  ungehörigen,  zwischen 
den  Kanten  6  belegenen  Flächen  pressen 
aber  den  Draht  zu  einer  [lyramidenför- 
migen  Spitze,  wobei  ein  Teil  des  Metalle^  seitwn,rt4  ausweicht,  aher  auch  der 
Nagel  in  seiner  Läogenrichtung  etwas  fortgeschoben  wird.  Wenn  der  Vorgang 
nicht  Tollettndig  gelungen  ist,  m>  hat  der  Draht  an  der  be- 
handelten Stelle  (las  durch  Fig.  89  vcrsinn lichte  Aussehen  er- 
halten; n  bezeichnet  den  Nagel,  k  das  Drahtende,  welches 
demnidist  dnreb  einen  Stempettcbl^  mm  Kopf  anmebtldet 
werden  soll  und  ec  sind  die  w.  o.  erwähnten  Flügel.  Da  man, 
nm  die  Kanten  a  und  b  zu  schonen,  keine  volle  Näherung  der- 
»elbeu  ausführt,  so  h&ngen  die  benannten  Teile  meistens  noch 
ein  wenig  zusammen,  wedialb  ein  raaeh  nadi  nnten  eich  be- 
wegender Finger  vorgesehen  ist,  welcher  «  und  r  von  h  end- 
gültig ablöst.  Ehirch  da»  gewaltsame  Pressen  der  Spitzen  wer- 
den sie  härter,  sodass  sie  besser  eindringen  ate  etwa  dnreh  Feilen 
oder  Schleifen  gebildete  Spitzen. 

Die  Leistung  der  Maschinen  ist  ungefähr  folgende: 

Maschine  zu  Stiften  von  lÜ  bis  20  cm  Länge  fertigen  —   50  Stück  in  1  Minute 
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Drahtstifte  mit  besonders  grossen  Köpfen  werden  zuweilen  auf  fol* 
gendem  Wege  erzeugt:') 

Der  auf  gebräuchliche  Weise  eingeführte  Draht  wird  nach  einer  krummen 
Fläche  abgeschnitten,  sodass  das  obere  Ende  sehr  dick  wird,  das  untere  Ende 
aber  in  einem  spitzen  Keil  ausläuft,  dann  abgehoben  und  zwischen  zwei  Backen 

K steckt,  welche  den  Schaft  durch  Prägen  ausbilden,  gleichzeitig  aber  so  fest- 
Iten,  dass  der  niedergeichleuderte  Hammer  den  Kopf  zu  gestalten  vermag.  -— 
Statt  der  pyramidenfSvnigen  Spitzen  giebt  man  den  ITigeln  raweilen  kegwASr- 
mige;  auch  platte,  bezw.  Keilförmige  Spit/en  kommen  vor. 

Meistens  verwendet  man  zur  Verfertigung  runden  Draht,  oft  aber  auch 
floldien  qnadntbeben  oder  dreieckigen  Quersehnitte  (I,  464);  die  letcteren  wer* 
den  auch  wohl  mit  hohlen  Flüchen  versehen.  Um  das  Festhalten  der  Nä^el 
im  Holze  zu  fördern,  rauht  man  den  Schaft  derselben  (durch  eigene  Walzwerse, 
oder  durch  entsprechende  Gestaltung  der  Backen,  wddie  den  Draht  während 
der  Kopfbildnng  fcrtbalten)  oder  giwt  ihnen  (den  vier-  nnd  dreikantigen)  «ine 


')  D.  p.  J.  1883,  247,  323  m.  Abb. 
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VI.  Abschnitt 


I 


•chtanbenförmige  Gestalt,  Fig.  90,  dnrcli  Vnttrehen  dis  Spttitnesides  gegenttber 

dem  Kopfende. 

Die  eisernen  Drahtstifte  werden  öfters  durch  Erhitzen  auf  einer  Eisen- 
platte  hUn  gemaohtf  oder  Terzinnt,  oder  mit  Zinn  angesotten,  oder  mit  LeinOl 
fetebwftrit. 

5)  Die  Terfertigung  der  Nietbolzen,  welche  mit  der  Nftgel- 
Torfortigang  nshe  verwandt  ist,  wurde  echon  3.  851  erOrtert. 

B.  Kupferne  und  meiringene  mgel  und  Nieten  werden  ebenso 
eneugt,  wie  eiserne,  nnd  zwar  selten  durch  Giessen,   häufiger  durch 
Schmieden  (V)ei  selir  grossen  Abme^^nni/en),  am  hSIufif^sten  diii-ch 
Schneiden  aus  Walzkupfer  oder  in  der  näher  beschriebenen  Weise 

aus  l>ralit. 

C.  Qegoeseuö  Brouze-Iiägel  zum  Aufnageln  der  Dach- 
eobielbr  sind  den  eisernen  SebiefemSgeln  (S.  450)  rorsozielien, 
weil  bei  letsteroi  die  KOpfe  bald  abrosten,  und  dann  die  Sduefer 
vom  Winde  losgerissen  werden.  —  Bei  Befestigung  des  Seeschiff- 
Beschlages  kommen,  wenn  dieser  ans  Messingblech  (Muntzmetall, 
S.  79,  196)  besteht,  gegossene  Nttgel  Ton  derselben  Metall- 
mischuniz  7.nv  Anwendung. 

D.  Zink-Nägel  Huden  Anwendung  beim  l>nehHecken  mit 
Zinkblech  und  bei  anderen  Gelegenheiten,  wo  Zmk  genagelt 
werden  muss. 

Sie  sind  in  solchen  Fftllen  fast  nnentbebriich,  weil  das  Zink  bei 

der  Berührunf?  mit  anderen  Metallen  einen  elektrischen  Zustand  an- 
Flg.  90.  nimmt,  in  weichem  es  schnell  oxydiert  und  zerstört  wird.  Versucht 
man  daher,  Zinkblech  z.  B.  mit  eieernen  Nägeln  sa  befestigen,  so  ent* 
•teht  sehr  bald  um  jeden  Nagel  ein  Loch.  Die  Zinknlgel  werden  au«  Stähdien, 
welche  von  gewalzten  Platten  geschnitten  sind,  oder  nm  starkem  Drahte,  warm 
(8.  49)  geschmiedet  und  in  einem  Nageleisen  aul  die  gewöhnliche  Art  mit  den 
Eöpfen  versehen.  Sie  sind  stets  klein  nud  flaehkOpl^;  von  87  mm  langen  wiegt 
das  Tausend  2,5  bis  2,75  kg. 

E.  Ooldene  und  silberne  Nägel  werden,  da  sie  nur  in  kleiner 
Anzahl  vorkommen,  durch  Handarbeit  mit  Hilfe  des  Nageleisens  ver- 
fertigt. 

F.  Tapeziereratigel.  Hiermit  ^ind  nicht  alle  Nägel,  welche  von  den 
Tapezierern  gebraucht  werden,  gemeint,  eoudern  nur  diejenigen,  welche 
zum  Beschlagen  gepolsterter  Möbel,  zum  Aufhängen  der  Bilder  u.  dgl. 
dienen  nnd  grosse  mnde  (fast  halbknglige)  nnterwftrts  hoble  K8pfe  be- 
sitMn  (If  Öbeln&gel,  Bildernftgel).  EMese  Nagel  werden  teils  im  ganzen 
ans  Messing  gegossen  (S.  i:^7),  dann  auf  der  Oberseite  der  KOpfe  ab- 
gedreht, oft  auch  mit  Goldfimis  gefimisst,  mit  Zinn  weiss  angesotten 
oder  nass  versilbert;  —  teils  verfertigt  man  Köpfe  und  Nägel  abgeson- 
dert und  lötet  sie  dann  mit  Scbnelllot  zusammen. 

Im  letzteren  Falle  bestehen  die^  Köpfe  aus  Messingblech,  yersilbortem 
Msmingblech.  Nensilberbleeb  oder  plattiertnn  Knplbrbleebe  nnd  werden  mittels 

des  Durchschnittes  verfertigt,  dessen  Oberstempel  ausgehöhlt  ist,  damit  er  die 
runden  Scheibchen,  welche  er  ans  dem  Bleche  schneidet,  zugleich  schalenartig 
«tanzt  (S.  281).  Die  Stifte  der  Nägel  sind  entweder  &m  Eisen  wie  ^wöhnUche 
kleine  Nägel  gesobmiedst,  oder  es  sind  Stifte  von  Eisendraht.  In  beiden  FUlen 
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bentM»  tie  einen  Ueinen  flachen  Kopf,  damit  ne  fetter  doreh  dae  Scbnelllot 

mit  dem  hohlen  ßlechkopfe  verbunden  werden.  tJm  die  Lötung  zu  bewerk- 
stelligen, werden  die  Köpfe  mit  ihrer  Wölljung  auf  einer  geheizten  Eiseii]d;^fte 
stehend  erhitzt;  aian  giebt  in  jeden  derselben  nebst  einem  Tropfen  Salmuik- 
auflOeung  (welche  sogleich  darin  auftrocknet)  etwas  geschmolzenes  Sehnelllot 
(5.  355),  setzt  den  Stift  oder  Nagel  mit  seinem  Kopfe  richHg  hinein  und  kühlt 
sogleich  daa  Lot  mittels  eines  nassen  Pinsela  ab.  Die  Lötung,  welche  ohnehin 
kMM  eebr  feeto  Verhindang  gewährt,  wird  umgangen,  indem  man  die  Köpfe 
ant  MeMog  gietet,  entweder  unmittelbar  auf  die  eisernen  Stifte  oder  für 
«cb.  in  welchem  Falle  sie  sodann  durch  Prfi^en  mit  den  Stiften  vereinigt  werden. 
Za  Bildernägeln  verwendet  man  wohl  solche,  deren  dicke  messingene  Köpfe 
UB  den  «nemen  Stift  gegossen  sind  (8.  189). 

Man  hat  auch  ^^ägel  der  hier  Ixsprochenen  Art  mit  Blechköpfen  ohne 
Lötung  zusammengesetzt,  und  zur  Verfertigung  derselben  Maschinen  angewen- 
detM  Es  gehören  auch  hierher  die  Porzellannägel,  d.  h.  Tapeziernägel, 
welche  aus  eisernen  Drahtstiften  mit  aufgesetztem  grossen  Kopfe  von  glasiertem 
Porzellan  bestehen.  Zn  besondereii  Zwecken  dienen  Nfigel  piit  grossen  halb- 
kogligen  hölzernen  Köpfen.^) 


2.  Hoizsckrauben. 


Seitdem  die  Hol28chraiiben  mittelB  IfMcbinen  billig  hennstelleii  sind» 
haben  de  eine  wachsende  Verwendung  gefiinden,  ja,  anf  manchen  0^ 
IneteB  die  üftgel  verdrängt.  Demgemäss  schwanken  anch  die  Abmes' 
sangen,  in  welchen  der  Handel  die  Holzschrauben  darbietet,  innerhall^ 
weiter  Grenzen.  Die  grflsste  Dicke  dürfte  2.')  vim,  die  grösste 
Länge  30  cm  nicht  tiberschreiten,  wahrend  die  vorkommen-  — Jj — y 
den  kleinsten  Abmessungen  nur  wenige  mm  betragen.  Mit  \  j  / 
Aosuahme  einiger  (namentlich  seitens  der  BUcbbenmacher  be- 
antrten)  sind  sKmtÜclie  Hohwhraubea  mit  möglichst  dttnnen, 
aber  hohen  Qftngen  TeneiheB,  zwbehen  denen  TerhSltniemfissig 
breite  Spielxanme  fireiUeiheii  (vergL  Fig.  91),  in  denen  die 
von  dm  metallenen  Gewindegängen  verdrängten  Holzteile 
Platz  finden.  Das  Gewinde  wird  nun  entweder  durch  Schmie- 
dr-n  bezw.  Walzen,  d.  h.  dadurch  hervorgebracht,  dass  mau 
<iie  Metallteile  des  ur-'^prllnplich  walzenförmigen  Workstllckes, 
.>oweit  wie  solche  die  demnächätigen  Lücken  auälüUeu,  zur 
böitc  schiebt,  oder  durch  Zerspanen  des  zu  beseitigenden  Me- 
talles erzeugt.  Augenscheinlich  verdient  das  erstgenannte 
Verihhieu  dem  letateren  vorgezogen  sn  werden»  d»  es  ziem- 
liche HetoUmengen  aparen  lieet;  allein  man  hat  lange  Zeit 
vergeblich  versacht,  auf  Grnnd  der  Bildaamkeit  tadellose 
Sdu-auben  zu  erzeugen. 

Die  Holzschrauben  werden  meistens  aus  Schmiedeismii 
seltener  aus  Messing  oder  Kupfer  verfertigt. 

A.  Vorbereitung  der  Werkstücke.    Man  verwendet 

för  die  j^rosseren  Holzschrauben  Ihmdei-en,  für  die  kleineren  Draht.  Jenes 
wird  in  Stücke  der  erforderlichen  Länge  2eri>chnitten  und  jedes  einzelne 

D.  p.  J.  1831,  42,  408;  1834,  51,  tOö;  1858,  148,  281  m.  Abb. 
*)  Mitt  d.  Oewerbefer.  t  Hann.  1856,  8.  58^ 
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VI.  AbMlnitt 


StOek  in  erhititem  Zustande  mit  dem  entsprediend  gestalteten  Kopf  ver- 
eehen.   Den  Draht  aber  bearbeitet  man  in  Maschinen,  welche  den  Dialii-> 

nagelmaschinen  (S.  458)  im  wesentlichen  gleichen.  Bcvtere  weichen  tos 
letzteren  Maschinen  nur  insofern  ab,  als  entweder  nur  ein  Abkneipen 
(ohne  Spitzenbildung)  oder  die  Erzeugung  einer  kegelförmigen  Spitze  statt- 
findet, und  die  Kopfbildung  hUufig  mehrere  Schläge  erfordert,  oder  mit 
Uilfe  eines  Kniehebels  (durch  ruhigen  Druck)  hervorgebracht  wird.  In 
letzterem  Falle  bewirkt  mau  (wie  bei  maucheu  N iet verfertig angs- 
maschinen)  das  Abaidmelden  mittele  einer  Drahtadiere,  denn  ^ner  Tdl 
sich  so  ▼ersobielit,  dass  das  stampfe  Drahtende  wtthrend  der  Kbpfhildong 
sich  g^gen  die  feste  Fliehe  des  anderen  ScfaerUattes  sttttst^)  So  wird 
man  der  Notwendigkeit  enthoben,  den  Draht  flbermBssig  swisdien  Backen 
an  qnetechen  nnd  entgeht  der  Gratbildung. 

Die  weitere  Behandlung  der  Werkstücke  ist  sehr  verschieden,  je 
nachdem  die  Gewinde  durch  Schmieden  (bezw.  Walzen)  oder  durch  Ans- 
schneiden  erzeugt  werden  sollen. 

B.  Holzschrauben  mit  geschmiedeten,  bezw.  gewalzten  Go- 
winden.    Um  den  Gewindequerscbnitt  Fig.  92  zu  erzeugen,  kann  man 

das  Werkstück  dem  äusseren  Gewindedurchmesser  D 
gleichmachen  und  durch  Strecken  zwischen  den  Ge« 
Windegängen  den  KerndnrehmMser  d  hemrliringeD, 

xiyy^^^yy  //y//A\  ^""'^  ^  gewttnsohte  Abstand  der  Ge- 

I    winde  entsteht,  oder  von  dem  WerkataekdnzclimeBMr 

I  IP^^      ausgehen  und  das  zwischen  den  Gewindegftngen  be- 

y"^-  ■■^/''/^^\  fi°<^'iche  Metall  snr  Ausbildung  der  ausserhalb  des 
Werkstückdurchmessers  befindlichen  Gewindeganges 
benutzen.  Beide  Verfahren  sind  gebräuchlich ;  es  scheint 
jedoch  das  zuletztgenanute  am  sichersten  zum  Ziele  za 

^  <r\.^J,.^  führen,  und  zwar  aus  folgenden  Gründen. 

^^7^  Verdrängen  der  ziemlich  bedeutenden  Metall- 

mengen ist  nieht  In  einem  Schlage  zn  mwingen ;  mso 
mnss  vielmehr  allmlhlidi  Torgebsn,  den  Teilehen  für  das  Fartflieason  m 
dem  dnen  snm  anderen  Orte  Zeit  lassen.  Da  nnn  hierbei  die  Gang- 
höhe stetig  zunimmt,  so  muss  man  bei  Benntsong  der  WerkstSckdieke 
J>  «ine  Beihe  der  gasenkartigen  Workzenge  anwenden,  welche  gewiss  nnr 
schwer  in  vollkommenen  Einklang  zu  bringen  sind.  Geht  man  aber  von 
der  Werkstückdicke  aus,  so  ändert  sich  die  Ganghöhe  während  der  Be- 
arbeitung nicht,  die  Werkzeuge  werden  einfacher,  sie  können  so  hergestellt 
werden,  dass  sie  gleichzeitig  das  ganze  Gewinde  bearbeiten  und  hierbei 
die  genaue  Ganghöhe  erzwingen.  Die  Wahl  der  Grösse  gegenüber 
den  an  enielemden  Gewindeabmessungen  erfordert  allerdings  grosse  Schwie- 
rigkeiten, die  jedoch  leichter  an  überwinden  sein  dlliflan»  als  diejenigen, 
wdefae  bei  dem  anderen  Verfohren  anftreten. 

Das  Schmieden  der  Sohranbengewinde  findet  zwischen  Geeenkea 
statt,  für  deren  Bethätignng  besondere  Maschinen  in  Vorschlag  gekonuaea 

*)  PobL  iaduatr.  1857,  Bd.  10,  S.  471  m.  Abb. 
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ond^);  6B  ist  sä  wenig  lebtungbtlhig,  sls  daas  im  gi^enm  ürntang« 

▼<m  ihm  Geluanoh  gemacht  werden  ätnnte. 

Der  Gmndgedanke  flir  das  Walsen  der  Schraubengewinde  wurde 

schon  1851  Ton  Bromann  angegeben.    Andere  haben  denaelben  for- 

teilbafter,  als  Brouiann  verstand,  anszunntsen  gesneht^;  die  neueste') 

und  anscheinend  zweckmässigste  Bearbeitnngsweise,  soweit  das  Aaswalzen 

<^er  Gewinde  ohne  Erwärmung  des  Metalles  stattfinden  soll,  schliefist  sich 

der  ursprün^zlichen  wieder  unmittelbar  an. 

Kachdem  die  Werkstücke  mit  Kopf  und  Spitse  versehen  sind  (S.  462), 
werden  sie  in  dnen  Trichter  geworfen,  aus  welchem  die  Gewindewalsniasdiine 

sie  einzeln  herrorholt  und  den  betreffenden  Werkzeugen  vorlegt  Zu  dem  Ende 

ist  dw  Trichter  mit  einer  flachen,  tiefen  Tasche  versehen,  in  welcher  eine  flache 
Blechröhre,  jene  vollständig  ausiuilend,  auf-  und  niedersteigt.  Diese  oben  offene 
Bohre  ist  so  weit,  dass  die  Schafte  der  Werkitfieke  in  ihr  Raum  finden,  die 
Köpfe  aber  nicht.  Sobald  nun  diese  Röhre  unter  die  Oberfl&che  de«  ^Verkstnck 
baufens  taucht,  fallen  die  Werkstücke  auf  die  RObrenöffnung,  und  zwar  einige 
derselben  so,  dass  ihr  Kopf  auf  den  Rändern  der  ROhre  reitet  Sie  werden  bei 
dem  Emporsteigen  der  RAnre  mitgenommen.  Die  erwiUmteB  Bänder  änd  etwas 
gegen  die  Ww^erpchte  geneigt,  sodass  die  Werkstücke,  vermOge  der  von  selbst 
auftretenden  £r«chütteningen,  dem  tiefsten  Punkte  der  Ränder  sugleiten.  Von 
Mer  »b  gleiten  «e,  sobald  die  ROhre  auf  eine  gewiiee  HOhe  gestiegen  ist,  anf 
«wei  die  Wandung  des  Trichters  durchbrechende  genei^'-tp  Schienen,  welche  sie 
nunrnehr  bis  zur  Zuteilung^ellc  fördern.  Die  Zuteilung  findet  dadurch  statt, 
dass  jedesmal  das  am  weitesten  vom  befindliche  Stück  aus  der  Bahn  geschoben 
wird  (I,  653),  und  dann  frei  in  einen  Raum  niederföllt,  in  welchem  das  Werk- 
stücV  .>hne  weiteres  eine  für  den  Angriff  der  Werkzentre  pppipr^ietr  senkrechte 
I«ge  gewmnt  Die  Werkzeuge,  welche  nunmehr  da«  Gewinde  ir/eu^cn  soUen, 
bestdien  aus  swei  wagarecht  genau  geflkbrton  und  in  ebtander  entgegcng^etrten 
Riehtun^n  sich  bewegenden  Backen,  sodass  das  Werkstück  zwischen  ihnen  rollt, 
ohne  seinen  Ort  zu  verlassen.  Die  einander  zuj^ekehrten ,  das  Werkstück  be- 
arbeitenden Flächen  der  SlablpiutLen  sind  mit  nach  der  Neigung  des  Gewindes 
verlaufenden,  gewissermassen  eine  Abwicklung  des  zugehörigen  Muttergewindes 
darstellenden  Furchen  folgender  Art  versehen.  Das  WerlrstQc'k  L  it  die  I'tic'kt?  7, 
Flg.  92  j  m  mnm  daher  an  den  Stellen,  woselbst  der  vertiefte  Gewindegans  ent- 
st€ben  soll,  Metall  verdrängt  werden,  welches  snr  Ausbildung  des  erhabenen 
Oewind^anges  dient.  Wflrde  man  nun  die  wirkenden  Platten  mit  Furchen  ver- 
pehen  ,  welcbe  in  ihrer  ganzen  Länge  nach  dem  Gewindequerschnitt  gestaltet 
sind  und  die  allmähliche  Gewinde biidung  dadurch  herbeiführen  wollen,  dass 
man  den  Abstand  der  so  gefurebten  Werkzeugflädien  snnftehst  grOsser  irthlt, 
dann  aber  ilmebmen  l&sst,  so  würden  sich  links  und  rechts  von  dem  am  Werk- 
stück in  Bildung  begriffenen,  vertieften  Gewindegan^e  Wülste  bilden,  welche 
schliesslich  im  zusammengelesen  Zustande  den  Gewindequerschnitt  ausfüllen, 
also  ein  wenig  widerstaadwLhiges  Gewinde  darstellen  würden.*)  Es  sind  deshalb 
die  Fnrr;hen  der  Werkzeuge  in  der  Weise  aasgebildt^t,  da«s  sie  an  äert  ATif^nffs- 
stelleu  weniger  tief  sind,  als  an  dem  £nde,  wob  ie  das  vollendete  Werkstück  ver« 
Ismrm  Fig.  98  stellt  beispielsweise  durch  die  ausgezogenen  Linien  den  su 
Aufiang  entetehenden  Gewindequerschnitt  des  Werkstücks  S,  bezw.  den  Werk- 
lengquerschnitt  F  dar,  während  die  gestrichelten  Linien  den  su  erstrebenden 


1)  D.  p.  J.  1877,  22»,  3ii  m.  Abb. 
s)  Polyt.  CentrelbL  185»,  S.  427. 

Z.  d.  V.  d.  I.  9.  2,^3. 

I).  p.  J.  1880.  238,  458  m.  Abb.;  1883,  260,  m  m.  Abb.;  1885,  255, 
601  m.  Abb.;  1887,  288,  413  m.  Abb. 

»,  Z.  d.  V.  d.  I.  1889,  444  m.  Abb. 
«)  VergL  Z.  d.  V.  d.  L  1887,  &  197. 
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Gewindeqaerachnitt  angeben.  Fig.  9 1  rersinnlicht  in  gleicher  Weise  die  genann- 
ttn  Dinge  in  einer  späteren  Zeit,  wird  die  Wulst«  oder.  Gratbildung  von 
Tonihtniii  mvkHuii  vwhuidflit* 

Um  die  entstehenden  Heibungswiderstfinde  zwischen  den  Werkstücken  und 
den  Werkseugen  su  mindern,  findet  reichliche  Schmieruqg  statt,  sodass  schliess- 
lich ein  Reiniffen  der  fertigen  Schrauben 
▼om  Anhaftenden  Fett  bu  folgen  hat.  Zu 
diesem  Zweck  werden  die  letzteren  in 
einer  Trommel  mit  Säg^pänen,  Kleie  oder 
dergleichen  (1,  510)  behandelt. 

Wenn  die  Gewinde  in  der  soeben 
beschriebenen  Weise  erzeugt  werden,  so 
p.   ^  ^^  bringt  man  avch  den  SchlitB,  welcher  sar 

Aufnahme  des  Schraubenziehers  bestimmt 
ist  (I,  b61),  durch  den  siur  Kopfbildung  dienenden  letzten  Hanunerachlag  an, 
da  eine  eottpreehende  Geiehneidigkeit  Ar  die  Gewindelifildting  notwend^  irt. 

C.  Holssohrauben  mit  geschnittenen  Qewindeu.  Bibiier  werden 
die.  HolzBchraaben  meirteiiB  dureh  AnMohneideii  dee  vertieften  Qewinde-* 
ganges  mit  Gewinde  Tenehen,  aneh  der  geprSgte  Kopf,  sowie  dsr  Sehaft 

durch  Abdrehen  yervoUkommnet  und  der  —  fttr  das  BSnsiehen  der 
Schrauben  bestimmte  —  8chlitz  durch  Einschneiden  erzengt,  soweit  nicht 
wie  bei  den  groeisn  Hoksohrauben  kantige  Köpfe  znr  Verwendung 
kommen. 

Die  Arbeitästufen,  welche  dem  Abschneiden  des  Drahtes  und  dem 
Kopfbilden  folgen,  lassen  sich  wie  folgt  zusammenfassen: 

Abdrehen  des  Köpfet.  ->  Bs  geeehiefat  anf  einer  kleinen  Drehbank«  an 

deren  Spindel  die  rohe  Schraube  mittels  eines  zangenartigen  Futtera  eingespannt 
wird,  ^att  des  Drehstahles  mittels  einer  Art  schneidiger  Zange,  um  den  Kopf 
sowohl  unten  (anf  seinem  kegelförmigen  Umkreise)  als  anf  der  oberen  Flieoe 
und  am  Rande  in  wenigsirlMDt&nfen  glatt  ahsodrehen. 

Abdrehen  der  Spitzen.  —  Auf  einer  anderen  kleinen  Drehbank  wird  so- 
dann (mittels  eines  Hand- Drehstahles)  das  dem  Kopfe  entgegengesetzte  Ende 
d^  Soiraaben  sn  einer  k«|(elf9nnigen  Spitze  geformt,  was  in  änem  Augen- 
blicke geschehen  ist.  —  Bei  den  dünnsten  Schrauben  unterbleibt  dies. 

Schneiden  des  Schraubengewindes.  —  Hierzu  dient  wieder  eine  Art  kleiner 
Drehbank,  deren  Wirkung  sehr  viel  Ähnlichkeil  mit  dem  Schraubenschneiden 
mittels  Patronen  (S.  387)  hat  An  der  Spindel,  welche  sich  (entgegengesetst 
der  Einrichtung  an  den  gewöhnlichen  Drehbänken)  zur  Rechten  des  Arbeiters 
befindet  und  durch  Treten  oder  mittels  Dampfkraft  durch  eine  Riemenscheibe 
in  Umdrehung  Torsetst  wird,  ist  mittels  einer  sehnell  nnd  leicht  su  Offbenden 
Zange  die  Schraube  eingespannt,  Boda.ss  d(»r  Kopf  in  der  Zunge  liegt,  das  flbrige 
aber  hervorragt.  Das  Einschneiden  des  Ganges  geschieht  durch  einen  flachen 
Zahn,  der  an  einem  Hebel  süst  nnd  mitleb  dessuben  anf  die  Sebranbe  nieder» 
gedrückt  wird  Letztere  liegt,  um  dem  Druck  widerstehen  zu  können,  in  der 
halbrunden  Rinne  eines  unbeweglichen  Holzatückes.  Eine  be'^sere  Einrichtung 
besteht  darin,  zwei  Schneidwerkzeuge  gleichzeitig  von  entgegengesetzten  Seiten 
wirken  zu  lassen  und  neben  denselben  zwei  stumpfe  StalukOrper  anzubringen, 
welche  durch  ihr  Eingreifen  in  den  vertieften  Schraubengang  nur  als  Stützen 
für  die  Schraube  wirken:  letztere  ist  auf  diese  W^eiae  zwischen  vier  Punkten 
gehalten  und  bedarf  der  vorhin  erwähnten  Unterlage  nicht,  welche  sich  ohne» 
hin  sehr  schnell  abnutzt.  Die  Schraubenpati-r  ist  nach  einer  der  drei  folgenden 
Arten  angebracht  und  eingerichtet.  1)  Das  hintere  Ende  der  Drehbankspindel 
ist  selbst  mit  dem  Gewinde  Tersehen  und  sehranbt  d6h  in  der  Hinterdocke  vor> 
und  rückwilrtp.  während  der  schneidende  Zahn  an  seinem  Platze  bleibt.  Es  er- 
giebt  sich  von  selbst,  dass  sn  diesem  Zwecke  die  Umdrehung  der  Spindel  eine 
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abwechselnde  sein  muss  Man  erreicht  dies,  indem  um  die  Spindel  in  mehr- 
fachen Windungen  eine  Schnur  gewiclcelt  ist,  welche  mit  einem  Ende  an  dem 
Tritte  bftngt,  am  anderen  ein  Gegengewicht  ti*ägt.  2)  Das  in  vorstebender 
Weise  auf  der  Spindel  angebrachte  Mustergewinde  schraubt  sich  in  einer 
langenartig  ans  zwei  Teilen  bestehenden  Mutter,  welche  geschlossen  ist,  w;<h- 
rend  das  Schneiden  vor  sich  geht  und  die  Spindel  sich  in  der  einen  liich- 
tnDg  schiebt;  wogegen  im  Augen}>licke  der  entgegeogMetiten  Schiebung  jene 
Zange  sich  öffnet,  also  diese  (vermittels  einer  Feder  erzeugte)  Kückschiebung 
unbeschadet  fortdauernder  Umdrehung  der  Spindel  gestattet.  S)  Die  Spindel 
läuft  in  zwei  glatten  Lagern  und  die  Pater  («in  etwa  15  mm  dieker  Zapfen  mit 
dem  ?  :liraubengewinde)  befindet  sich  vorn  auf  derselben,  zwischen  der  Vorder- 
docke und  der  Zange,  welche  zum  Festhalten  der  Schraube  dient.  Zwischen 
briden  Doeken  ist  eine  tehnnbenftmiige  Feder  nm  die  Spindel  gewunden, 
durch  welche  diese  immer  nach  der  Hinterdocke  zu  (d.  h.  gegen  die  rechte  Seite) 
sich  zu  schieben  strebt  Der  Hebel  mit  dem  Zahne  ist  wie  bei  der  ersten  Bau- 
Brt>  Indem  man  ihn  nun  Schneiden  niederdrückt,  setzt  derselbe  einen  Winkel- 
hebel in  Bewegung,  welcher  eine  mit  (linken)  Schraubengftngen  versehene  mes* 
singene  Kelle  gegen  die  Pater  lohnt  und  ne  mit  derselben  in  Eingriff  setzt. 
Dadurch  iat  die  Drehbankspindel  genötigt,  sich  hervor-  (nach  der  linken  Hand 
des  Arbeiters)  zuschrauben ;  sobald  aber  der  Schneidstahl  oder  Zahn  aufgehoben 
wird,  entfernt  sich  die  Kelle  von  der  Pater  und  die  Spindel  geht,  ohne  eigent- 
liche Schraubenbewegung,  durch  die  Wirkung  der  Feder  rasch  zurück.  Hierbei 
kann  sich  die  Spindel  ohne  Unterbrechung  nach  einer  Richtung  umdrehen. 

Einstreichen  den  Kopfes.  —  Um  im  Kopfe  den  Spalt  oder  Einschnitt  zu 
bilden,  der  sum  Einsetzen  des  Schraubenaiehers  dient,  wendet  mau  eine  kleine 
MaMliine  an,  bei  weleber  der  wirksame  Haapttdl  eme  bogenförmige,  um  einen 
Mittelpunkt  vor-  und  r  i  1  w?irts  schwingende  S&ge  ist.  Die  Schraube  wird  in 
ein  Loch  eines  schräg  stehenden  Hebels  gesteckt,  mittels  dessen  man  den  Kopf 
sof  die  drflekt 

Statt  dieser  Vorrichtung  wird  oft  eine  Drehbank  gebraucht,  an  deren 
Spindel  eine  Fräse  oder  dicke  kleine  Kreissäge  (Stahlscheibe  von  4  bis  7  vm 
Durchmesser  mit  S&gezähnen  auf  dem  Rande)  eingespannt  ist,  die  sich  stetig 
undrebt.  Da  hierbei  der  Qmnd  dea  Einselmittes  bogenförmig  vertieft  ausfallen 
muss,  so  bedient  man  sich  —  \im  dies  zw  vermeiden  —  fOr  die  grOesten  Schrau- 
ben folgender  etwas  abgeänderten  Einrichtung.  Statt  jede  Schraube  einzeln  an- 
zuhalten, steckt  man  8  oder  10  StQck  in  einer  Reihe  nahe  bei  einander  (die 
Köpfe  oberhalb  herau-^ri-pend)  in  T>öcber  eines  Schlittens  oder  Schiebers,  welcher 
wagerecht  unter  der  schnell  umlaufenden  Fräse  allmählich  durchgeführt  wird. 
—  In  einigen  Fabriken  wird  das  ESnstreiohen  des  Kopfes  sogleich  nach  dem 
Abdrehen  desselben,  also  vor  dem  Schm  i  lf  Ti  des  Qewindes,  verrichtet. 

Die  Mitwirkung  der  Menschenhand  bei  der  Verfertigung  der  Holzschrau- 
ben bat  man  mit  ▼ollitBadigem  Erfolg  ta  betätigen  geencht,  indem  man  die 
Maschinen  völlig oi  nnen  selbstthntig  uuichte,  sodass  z.  B.  die  Dnihtstöcke  haufen- 
weise in  eine  Art  Trichter  geschüttet  und  aus  diesem  durch  die  Maschine  selbst 
einieln  entnommen  und  dm  Bearbeitung  zugeführt  werden.  ^ 

Die  Yerftrtigang  dw  BingBchraiibtii  (welflhA  statt  des  Kopfes  ein 
mndee  Ohr  haben)  besteht  in  folgenden  Arbeiten:  1)  Abschneiden  der 

Drabtstücke  mittels  einer  Schere.  2)  Erste  Biegung  am  Kopfende,  wo- 
durch die  Gestalt  eines  rundlichen  Hakens  entsteht.  3)  Zweite  Biegung 
auf  einer  Vorrichtung  —  ähnlich  jener  zum  Biegen  der  Ringe  an  Mess- 
ketiengliedem  —  in  welcher  der  erwähnte  Haken  um  einen  Stahlstift 
gelegt  und  ein  zweiter  Stift  mittels  eine»  Handhebels  so  im  Kreise  um 


')  Newton,  D.  p.  .T.  1842,  Hi,  414  m.  Abb. 

Sloan,  Puhl,  industr.  1857,  Bd.  10,  S.  471  m.  Abb. 
*1  Jahrbücher  d.  Wiener  polyt.  Inst.,  Bd.  18,  S.  116  m.  Abb. 
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exsteren  heraugefllhrt  wird»  d«6  der  Haken  sich  za  einem  nemüeli  gut 

gesehlossenen  Hinge  gestaltet.  4)  Prftgeu  de^  Ringes  zwiBchen  zwei 
Stempeln  in  einer  Schraubenpresse ,  wodnrch  derselbe  die  völlig  rogel- 
mftssige  (Tcstalt  erhält  und  jede  sichtbare  Wandöffnung  daran  verschwin- 
det. Abfeilen  des  vom  Prägen  ent-ilaudenen  Grates  auf  dem  äusseren 
Umkreiae  deü  Kinges  (wobei  jede  Öciiraube  zweimal  im  Schraubätocke  ein- 
gespannt werden  mtm  und  demiocli  ein  9-  bis  lojäbriger  Knabe  täg- 
lieh  8000  Ringe  befiult).  6)  Entfornnng  des  Ontes  auf  dem  inneren 
Umkreise  de»  Ringes  mittels  einer  Frise  auf  der  Drehbank.  7)  Ein- 
schneiden des  Gewindes. 

a.  Nadeln.') 

A,  mimaileln.  —  Die  Nadeln  geben  ein  beanerkeniwertee  Betqiid 
Ton  den  Vorteilen,  wehshe  die  &brikmftasige  Teilung  der  Arbeit  gewürt. 

Eine  Nähnadel  musa  zu  ihrer  gänzlichen  Vollendung  90  bis  ISOmal  durch 
die  Hand  gehen;  es  würde  demnach  unmttglich  sein,  sie  um  den  be- 
kannten niedrigen  Preis  herzastellcD,  wenn  nicht  einerseits  jede  Behand- 
lung besonderen  Arlioitem  zugewiesen  wJlre,  welche  darin  —  weil  sie 
immer  nur  die^e  ausfuhren  —  die  grüsüte  Fertigkeit  erlangen  und  ander- 
seits die  meisten  Arbeiten  mit  einer  grossen  Anzahl  Nadeln  gleichzeitig 
vorgenommen  würden. 

Man  Teriertigt  die  NShnadeln  teils  aus  Stahldraht,  teils  aus  Eisen- 
draht; im  letzteren  Falle  müssen  sie  vor  dem  Härten  durch  Einsetzen 
(S.  35)  in  Stahl  verwandelt  werden.  Die  Verfertigung  ist  lange  Zeit 
in  solcher  Weise  betrieben  worden,  <la.^?  sie  teilweise  Handarbeit  war, 
wogegen  neuerlich  die  Anwendung  von  Maschinen  in  grösserer  Aasdeh- 
nung stattfindet. 

Die  einzelnen  Arbeiten  finden  wie  folgt  statt: 

Der  Draht,  den  die  Fabrik  in  der  gewöhn  liehen  Gestalt  von  Ringen  er- 
halt, wird  /iitrflt  auf  einen  achtarmigen  Haspel  gewickelt,  de -^^n  rmfiuig  4  bis 
5  m  beträgt.  Man  erhält  auf  diese  Weise  einen  sehr  giosseti  iÜng,  welcher 
mittels  dner  tchrSg  stehenden  Schere  an  zwei  entgegengesetsten  Ponlnen  dureh- 
schnitten  wird,  sodass  er  in  zwei  Büsche!,  jedes  2  bis  2,5  m  lang  und  au;«  9" 
bis  100  Drähten  bestehend,  zerfällt.  Die  nämliche  Schere  wird  zugleich  autfe- 
wend^  um  diese  hu^|;en  Bftoehel  femer  su  serteilen,  und  xwar  in  oMeke  oder 
sogenannte  Schachte  (Schafte),  welche  die  doppelte  Lange  der  Nadeln 
haben,  lim  dieses  Mo^  richtig  zu  treffen,  bedient  sich  der  Arbeiter  eines 
Masses  oder  einer  Lehre  (Schachtmodell),  nämlich  eines  geraden  16  cm 
langen,  3  cm  breiten,  1  bis  1,5  mm  dicken  Stahl-  oder  Eisenbleches,  welches  an 
einem  Ende  rechtwinklig  8  cm  hoch  aufgebogen  ist.  Durch  ein  Loch  dieses 
aufKebogeiica  Teiles  gebt  eine  14  cm  lange,  6  mm  dicke  Schraube,  welche  ausser- 
halb mit  einer  Flügelmutter,  innerhalb  mit  einer  sechsseitif^en  Gegenmutter  ver> 
seh<»n  ist,  Aber  der  Mittellinie  deK  Bleches  liegt  und  am  Ende  in  einer  5  mm 
dicken  beweglichen  Wand  ihre  Befestigung  bat.  Diese  Wand,  etwa  Ton  gleicher 
Höhe  mit  dem  aufgebogenen  Teile  des  Bleches  und  gleiehlaitfeDd  m  demselben 
stehend,  dient  zum  Anlegen  dpr  Drahtenden,  bestimmt  durch  ihren  Abstand 
von  dem  nicht  aufgebogenen  Ende  des  Bleches  die  Länge  der  Schachte,  und 


>)  Pr.clitl,  Technolog.  Encjkl.  1840,  Bd.  10,  8.  268  m.  Abb.  18«,  Er- 
ginsQogsband  4,  S.  360  m.  Abb. 
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wird  deshalb  nach  Bedürfnis  vermittels  der  beid'  :i  <  i  wiibnten  Schraubenmuttern 
rerstellt,  hierauf  noch  besonder«  durch  eine  Druckschraube  auf  ihrem  Platze 
gesichert.  In  neuerer  Zeit  geschieht  dae  Schndden  der  Schafte  auf  Maechinen» 
scheren  mit  selbstthätiger  Zuführung  des  Drahtes;  sechs  Schafte  werden  zugleich 
$?f«chnitten;  eine  SchOttelTorrichtang  legt  dieselben  gleichlaufend  zu  einander; 
•  m  Mann  bedient  2  Maschinen ;  jede  Maschine  liefert  stündlich  100  000  Schafte. 

Die  Schachte  müssen  zunäcost  gerade  gerichtet  werdea,  da  eie  zum  Teile- 
zufJlliif^  ein  weniir  verlogen  sind,  oder  diejenige  Krümmung  haben,  -welche  dem 
voriäutigen  Autw^alea  des  Drahtes  in  Ringform  enttipricbt.  Dieses  Richten 
(Penerrichten)  geschieht  mittels  einer  einfachen  Richtmaschine.  Es  wer- 
d^n  "^ftOO  bis  15  Ooi)  Schachte  dicht  zn«Hmmen  in  z'wei  stnrto  piscrnp  Rin^^e  ge- 
steckt, welche  letzteren  von  der  Mitte  und  von  den  Enden  der  Drähte  etwas 
entfernt  bMben;  das  Oanie  glflbt  man  echiracb  ewieehen  HelskoUenfenert  nm 
die  DrShte  weich  zu  machen,  und  rollt  i  ^  -^n  lüch  noch  warm  zwischen  einer 
festliegenden  und  einer  darUber  geilten  beweglichen  Platte,  welche  letztere 
(das  Streichelten ,  der  Streicher)  m>  ausgeschnitten  iet,  dan  sie  nnr  anf  die 
Drflhte  ihren  Druck  ausübt,  nicht  aber  von  den  Ringen  gehindert  wird.  Das 
Streicbeisen  ist  60  cm  lang,  und  am  untern  Ende  einer  pendelartigen  Vorrich- 
tung aufgehängt,  welche  an  Handgriffen  Ton  zwei  Arbeitern  hin-  und  herge- 
a^oben  wird.^)  FSnf  oder  lechs  solche  Bewegungen  reichen  hin,  das  Richten 
zu  bewerkstelligen,  wobei  zngleich  der  gros«te  Teil  des  nifih'^panea  durch  die 
Reibung  ubfäUt.  Die  geradegerichteten  Schachte  werden  imu  auf  der  Scbieif- 
mühle  oder  Schleifmaschine*)  an  beiden  Enden  zugespitzt  (Schleifen). 
In  derselben  wirkt  ein  Schleifstein  von  hohlkehlenartig  ausgeschweifter  (hyper- 
boloidischer) Qestalt,  21  cm  lang,  an  den  Enden  3^  cm  und  in  der  Mitte  nui- 
31  em  dick.  Dimdi  eine  Aber  diesem  Steine  angebrachte,  mit  KantMhnk  nm* 
kleidete  Scheibe  von  37  cm  Durchmesser,  deren  gleichfalls  wagerecht*^  Achse 
beinahe  rechtwinklig  g^en  die  Steinachse  angeordnet  ist,  werden  auf  einer 
bohl  bogenförmigen,  mit  der  Seheibe  g leiebMhsigen ,  den  untern  Teil  der^ 

selben  auf  eine  Bogenlänge  von  75'  umschliessenden ,  auch  mit  Kautschuk  b»'- 
legten  Bahn  die  aus  einem  rorgelegten  Vorrate  hereinfallenden  Nadelschachte 
langsam  fortgerollt,  wobei  sie  von  einem  Ende  des  Steines  znm  andern  weiter- 
sehreiten  und  stets  mit  dem  zuzuspitzenden  Teile  den  Stein  berühren.  Zu  diesem 
Zwecke  macht  die  Scheibe  minutlich  nur  1  Umdrehung,  wogegen  der  Schleif- 
»töin  in  derselben  Zeit  1500  Umläufe  vollbringt.  Kräftige  Sauger  sorgen  für 
die  Entfernung  des  Stein-  und  Stahlstaubei, 

Nimmt  man  beispieUweige  Pchnrhte  von  1  mm  Dicke,  also  3,14  mm  Um- 
fang an,  so  würden  auf  der  242  mm  langen  boguuformigen  Bahn,  falls  sie  ganz 
gefüllt  wÄr«,  in  runder  Zahl  240  Schachte  Platz  finden  und  gleichzeitig  be- 
arbeitet werden.  Macht  die  Kautsch ukscheibe,  deren  Umfang  1162  mm  beträgt, 
in  (>0  Sekunden  einen  Umgang,  so  braucht  sie  zur  Durohmessvmg  eines  Bogent 
Ton  75*  =  842  mm  sehr  nahe  18,5  Seiranden;  das  Doppelte  hiervon  =s  85  Se- 
kunden würde  also  jeder  Schacht  unter  der  Bearbeitung  verweilen,  wenn  sich 
durchaus  keine  gleitende  Bewegung  der  rollenden  beimischte,  und  er  würde 
242 

sich  dabei  -r—  d.  h.  77 mal  um  seine  Achse  drehen.    Während  jener  25  Se- 
S,14 

künden  Wörden  aber  240  Schachte  abgeliefert,  was  minutUch  576  oder  stünd- 
lich 34  50U  betrüge.  Q^en  diese  berechnete  Leistung  bleibt  die  wirkliche  nicht 
sehr  bedeatend  xnrflck;  es  wird  angegeben,  dass  die  Maschine  in  1  Minnte  500 
oder  in  1  Stunde  .'^oooo  Nadeln  g.nvöhnlicher  Stärke  anspitzen  könne. 

Bevor  die  weitere  wesentliche  Bearbeitung,  das  Vorschlagen  oder  Prägen 
der  Öhre,  was  swisehen  swei  Geienken  stattfindet,  folgt,  schleift  man  aar  Scho- 
nung der  letzteren  die  Schafte  in  der  Mitte  blank  (Mittenschleifmaschine).*) 
Dieselbe  bearbeitet  stündlich  10  000  Schafte  und  mehr. 


')  D.  p.  J.  ls38,  69,  113. 
»j  Poljt.  Centralbl.  1863,  S.  839  m.  Abb, 
D.  p.  J.  im,  217,  280  m.  Abb. 
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VI.  AbKhnitt 


Dann  wird  unter  einem  kleinen  Fallwerke  zwischen  zwei  Stempeln  der 
niittkre  Teil  de«  Schachtes  »j'^jirägt,  wobei  derselbe  sich  etwas  abplattet,  von 
oben  und  von  unten  her  Eindrücke  von  der  Gestali  der  Ohre  empfangt,  links 
und  rechts  aber  auf  8  bis  6  mm  Länge  ein  Biurt  (Gnit)  herausgetriel^n  wird. 
Sofern  dieNa^lcIn  mit  Fuhren  verseh'n  rin  <^n1!cn  cir:7.elne  Fabriken  lassen 
dieselben  we^  und  geben  dafür  zur  i:Irleichteruog  des  Eiuiadelus  dem  Ohre 
eine  längere  eiförmige  Gestalt  — )  bilden  auch  diese  sich  dordi  die  Prä^tempeh 
Dann  folgt  das  Durclutossen  der  so  TOfgeBeichncten  Okre  (des  (^bren)  m  eineu 
kleinen  Durchschnitte  mit  Schraube,  zwei  /ilpfchen  am  Stempel  und  zwei 
LCkihern  in  der  Mater.  Die  Herstellung  der  zum  Prägen  erforderlichen  Stempel 
und  der  Patem,  mit  deren  Hüfe  lie  eneo^  werden,  bildet  den  wiebtigsten 
nnd  schwierigsten  Teil  der  ganzen  Fabrikation. 

Da*:  Prägen  geschieht  übrigens  gegenwärtig  meistens  mittele  sogenannter 
Stampfmascninen;  eine  soldie  Maschine  liefert  stündlich  etwa  3UvjO  Stück 
nnd  je  8  Masebinen  erfordern  war  Bedienung  einen  Hann.  Aucb  Ar  das  Durch- 
stosscn  kommen  jetzt  Mn?chinen  zur  Verwendung»  deren  Leistang  nngeftbr  das 
Dreifache  der  Handarbeit  betragt. 

Eine  eoldie  Stampfmasenine  arbeitet  a.  B.  wie  folgt*):  Eine  geforebt» 
WabM  dreht  sich  ruckweisQ  so  unter  einem  Trichter,  dase  jede  ihrer  Furchen 
einen  der  Schachte  aufnimmt  und  bei  jedem  Fortrücken  einer  der  letzteren 
frei  herabfallt.  Et  ixi&l  hierbei  auf  zwei  gebogene  Drahte,  die  ihre  Höhlung 
naeb  oben  kehren  nnd  so  nebeneinander  angebracht  sind,  dam  der  Schaeki 
selbstthätig  eine  w^erechte  Lage  annimmt;  seino  Acl  si'  kommt  liicrturch  vor 
die  seitlich  angebradite  Mater  au  liegen.  Um  nun  auch  die  Längeumitte  des 
Werkat&okes  genau  vor  die  Mitte  der  Mater  an  bringen,  ist  anf  äner  Seite  ein 
featea,  einatell bares,  auf  der  andern  Seite  ein  durch  die  Maschine  bew^barcs 
Plättchen  angebracht.  Letzteres  stöstst  im  richtigen  Augenblicke  gegen  die  ihm 
zugekehrte  Nadelspitze  und  schiebt  das  Werkttück  so,  dass  seine  zweite  öpitie 
g^en  das  feate  Plfttkeben  ttOest.  Nachdem  so  daa  WerbatAck  der  Mater  riebt% 
gegenüberliegt,  nähert  aich  der  in  wagerechten  Führungen  verschiebbare  Stem- 
pel kraftroU  und  vollzieht  die  Prägung;  ein  Hebelchenpaar  wirft  den  Schaft 
iort|  sowie  der  Stempel  zurückgegangen  ist.    Fig.  95  ist  ein  vergrdssertes  Bild 

der  gepr<i>^^t*  Ii  Mitte  zweier  langOhriger 
Stojjfnadeln.  Man  bemerkt,  dass  bei  ii 
ein  Teil  des  Metalles  einen  Grat  gebildet 
bat,  der  awiaeben  den  Uhren  bindnreb  «ne 
ebene  Fläche  bildet.  Diese  Fläche  wird 
seitens  der  LochiiiH<?chii- e  benutzt,  om 
Fig.  95.  den  Schacht  richtig  aul  die  Mai^ii  zu  bringen. 

Die  wieder  in  einen  Trichter  gebrachten 
Schachte  werden  durch  eine  der  wie  oben  beschriebenen  ähnlichen  Speisevor- 
richtung zwei  Führungsbändem  übergeben,  welche  je  eins  der  Werkstücke  so 
über  den  Rand  einer  Sohiene  führen,  daaa  letatere  ewischen  die  beiden  Öhre 
greift,  der  plattenartige  Grat  auf  der  Schiene  gleitet,  f^ber  der  Mater  ang^ 
kommen,  stösst  sodann  da.s  Werkstück  gegen  zwei  Stifte,  wt-lche  es  hindern, 
der  Keibung  der  Führungsbänder  zu  folgen.  Nachdem  jedoch  die  Löcher  der 
Öhre  geschnitten,  die  Stempel  wieder  emporgestiegen  sind,  senken  wh  die  er- 
wähnten Stifte  und  gestatten  dem  Werkstück,  den  Fül -  ungsbändem  zu  folgen. 

Zur  ferneren  Behandlung  werden  nun  80  bis  lOU  Doppelnadeln  auf  zwei 
dundi  ihre  Obre  geschobene  Stohldrähte  angefädelt  (Eiureinen)  und  mit  dies^ 
auf  ein  Holsklutzchen  gelegt,  wo  man  sie,  mit  Ausnahme  dea  nittleim  Teil*, 
vermöge  zweier  darüber  gelegter,  durch  einen  Tritt  niedergezogener  Eisenschienen 
bedeckt  und  einklemmt.  In  dieser  Unbeweglichkeit  gestatten  de,  den  vorer- 
wShnten  beim  Prägen  entstandenen  Grat  oder  Bart  nuitele  einer  flaehen  Feile 
abzunehmen  (da.«i  Feilen,  Rundenl,  welche  Arbeit  nach  dem  Umwenden  des 
Bündeichens  auch  auf  der  anderen  Seite  vorgenommen  wird.   Statt  der  Feile 


^)  D.  p.  J.  Wb,  217,  281  m,  Abb. 
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T(>rweDdet  man  zur  Beseitigung  des  Grates  zweckmästig  einen  Schleifstein  and 
verwendet  handliche  RinapannTOrriehtangen  >},  um  sowohl  »n  Zeit,  als  nnch  an 
Ofite  der  Arbeit  zu  gewinnen;  ein  Arbeiter  bearbeitet  stQndUoh  an  10  000  Schafte. 

Hierauf  bricht  dt^r  nächüte  Arbeiter  die  mtr  noch  wenij?  an  den  KSpfen  zu- 
sammenhängendün  Nadeln  (in  BQndeln  von  15  -20  min  DickeJ  auseinander, 
während  die  Einreihdrähte  noch  in  den  Öhren  stecken  bleiben.  Die  so  ent- 
«tehenden  auR  einfachen  Nadeln  gebildeten  H^nhen  werden  bis  zur  ITillfte  der 
Nadellftnj^e  in  Einspannzangen  gefasst  und  aof  kleinen  kreierenden  (mit  Sanger 
versehenen)  Schleifsteinen  an  den  Köpfen  gerandei. 

Der  Rand  des  Öhres  hat  vom  Dorchstoseen  her  eine  mehr  oder  weniger 
scharfe  Kante,  welche  beim  Nähen  den  Faden  abschneiden  würde.  Es  wird  so- 
gleieh  angegeben  werden,  anf  welche  W^se  man  gewflfanliob  diesen  FeUer  be> 
seitifft;  einif?e  englischp  Fabriken  thun  dies  sofort  nach  dem  Bearbn'tfn  4er 
KOpie  und  zwar  mittel«  einer  kleinen  Maschine V),  worin  die  Nadeln  in  grosser 
AnsabI  auf  dttanen  gdiKrteton  feniweder  kantigen ,  oder  mit  der  Feile  ranboe- 
machten,  auch  wohl  mit  etwas  Ol  und  sehr  feinem  Schmirgel  versehenen)  Stahl» 
drfthten  angeffidelt,  diese  Drähte  ange«pannt  befestigt  sind  und  eine  rasche 
schwingende  Bewegung  erhalten,  vermöge  welcher  die  Nadeln  auf  den  Dr&hten 
lieh  schwenken  und  dag  Annchleifcn  der  Öhre  binnen  etwa  IVt  Standen  erfolgt. 

Die  aus  Stahldraht  gemachten  Nadeln  werden  nun  unmittelbar  gehärtet. 
Zu  dem  Zwecke  legt  man  von  je  nngef&br  lOUOü  Stück  auf  Eisenblech -Tat ein 
von  30  em  Länge  und  15  em  Breite,  deren  lange  Seiten  aufgebogen  sind;  macht 
sie  in  einem  kleinen  Ofen  über  Kohlenfener  schwach  rotglQhend  und  wirft  sie 
mit  streaendM'  Bew^^ng  sehnell  in  ein  üefäss  mit  Thran  (oder  mit  öl,  worin 
weniger  Nadeln  tioh  krnnnunefaeB).  D»  Tliran  oder  das  Ol  wird  sodann 
d  TT  b  fin.  n  Hahn  abgelassen,  die  Nadeln  a1icr  rafft  man  mit  ei  rrnen  Kellen 
zusammen  und  ordnet  sie  durch  Sch&tteln  in  einer  Mulde.  In  einigen  englischen 
Fabriken  soll  die  Brhifsnng  mittels  eines  Bades  von  getehmolienem  nnd  rot- 
glühenden niei  geschehen,  wodurch  allerdings  eine  gleich mässigere  Flitzo  zu 
erreichen  sein  wird.  —  Die  geringeren  Arten,  welche  aus  Eisendraht  verfertigt 
sind,  werden  durch  Einsetzen  gehärtet,  indem  man  sie  (200  000  bis  300  000  Stück 
anf  einmal)  in  einem  irdenen  oder  gusseisemen  Topfe  mit  Hftrte,  d.  h.  mit 
einem  Gemenge  von  gepulverter  Holzkohle  und  Hornpulver  einpackt,  einen 
Deekel  mit  Lelim  aut kittet  und  da-<i  CJanze  im  Ofenfeuer  7  bis  10  Stunden  lan^' 
stark  glüht.  Nach  dem  Verkühlen  worden  die  Nadeln  vom  Pulver  hefrtnt,  in 
glL'ichfaufende  Lage  geschüttelt,  in  Ringe  einge'^^tf^t  Vct.  zum  Rotglühen  erhitzt, 
gerichtet  (»owie  früher  die  Schafte),  nach  dem  Abkühlen  ebenso  wie  Stahl* 
nadeln  in  Öl  oder  Thtan  gehärtet 

!n  jedem  Falle  milssen  die  gehärteten  Nadeln  durch  Anlas.-sen  (Ab- 
lassen) von  ihrer  zu  grossen  Sprödigkeit  befreit  werden.  Man  verfährt  auf 
versehiedene  Weise.  An  einigen  Orten  werden  die  ans  dem  Hirtekeasel  kom- 
menden Nadeln  in  einer  Pfanne  über  Feui  r  tronknet,  dann  in  einer  zweiten 
PAuane  mit  Schmalz  erhitzt,  bis  dieses  verbrannt  ist  In  anderen  Fabriken  er- 
kitit  man  sie  anf  der  eisernen  Deckplatte  eines  Ofens,  bis  sie  rotgelb  oder 
violett  anlaufen.  Bei  diet^em  zweiten  Verfahren  ist  e«  jedoch,  um  die  Anlauf* 
färbe  zu  erkennen,  ntitig,  dass  man  die  gehärteten  Nadeln  vorher  vom  Zunder 
befreie,  was  dadurch  geschieht,  daas  man  sie  (bei  20  000  Stück)  auf  einer  starken 
nnd  dichten  Leinwand  ausbreitet,  diese  walzenförmig  zusammenrollt,  an  beiden 
Enden  mit  einer  Schnur  fest  umbindet,  in  Waaser  taucht,  nnd  auf  einem  Tische 
mittels  eines  darüber  gelegten  Stockes  in  vor-  und  rückwärts  wälzende  Bewe- 
gang  bringt.  Die  Nadeln  scheuem  sich  durch  die^e  Behandlung  gegenseitig  in 
dem  erforderlichen  Grade  ab.  näufi^  rrf'chieht  las  Anlassen  auch  in  einer 
Aber  Kokesfener  kreisenden  Trommel  oder  in  siedendem  Thran  oder  man  be- 
Boiit  die  BUttuacbmaechiBe,  bei  der  ein  kreieendee  Rideben  die  Nadeln 
einaelii  anfUnrnt  nnd  dnrcii  eine  ao  geregelte  Gasflamme  fUitt,  da«  sie  beim 

»)  D.  p.  J.  1875,  212,  283  m.  Abb. 
')  D.  p.  J.  1842,  88,  253  m.  Abb. 
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Verlassen  derselben  bis  zum  richtigen  Grade  blau  geworden  sind.  Eine  solche 
Maschine  bearbeitet  itflndlidi  gegen  60000  Nadeln;  ein  Hann  kann  iwei  Ha* 

echineo  l'^dioTiPTi. 

Sötern  das  innere  der  Ohre  nicht  schon  vor  dem  Härten  anf  die  w.  o.  be- 
sebriebene  Weise  gegl&ttet  worden  ist,  geaehieht  eolehes  jetst,  indem  man  mit- 
tels einer  Rei1)ahr"'  (V-f  <»hrr!lnder  ein  wr^in;  uussenkt  und  ihrer  Schärf'^  lie- 
raabt  (Bohren).  Hierzu  dient  eine  wager^ht  gelagert^  rasch  kreisende  Spindel, 
in  deren  Kopf  die  spitzige,  vierkantige  Reibahle  steekt;  anf  diese  mnsa  jedelfadel 
einzeln  xind  zwar  mit  jeder  Seite  des  <.)hres  einen  Augenhlick  gedrückt  werden. 
Das  Mädchen,  welches  die  Arbeit  ausführt,  spannt  100  bis  200  Nadeln  zugleich 
in  eine  breite  Zange,  legt  sie  durch  geschicktes  Streichen  mittels  eines  Messers 
■0,  dam  die  Ohre  winkelrecht  zur  Ebene  der  eingenaannten  Nadeln  stehen,  bolirt 
sodann  die  eine  wnd  hierauf  die  andere  Seite  Änfiioher  Obre.  Man  nennt  die 
so  behandelten  geboiirte  Öhre. 

Unter  den  gehärteten  nnd  angelassenen  Nadeln  befinden  deh  viele,  welebe 
durch  das  Härten  krnmm  geworden  sind,  üm  diese  herauszufinden  und  gerade 
sa  machen  (Uammerrichten),  rollt  eine  Arbeiterin  jede  Nadel  prüfend  zwischen 
Daumen  nnd  Zeigefinger  nnd  riebtel  dieielbe,  wenn  sie  eine  Krümmung  bemerkt» 
mit  der  Finnr  mne-  kleinen  Hammers  auf  einem  Ffiihlernen  Schlagstöckchen. 

Man  schre  irt  nun  zum  Schleifen  (Schauern  oder  Scheuern,  Polieren), 
welebe*  die  langwierigste  Arbeit  der  NftbnadeUYerfertigung  ist  Anf  einer 
rnt«^rlage  von  mehrfacher  grober  und  dichter  Leinwand  schichtet  man  die  Näh- 
nadeln (ungleiche  —  jedoch  des  nacbherigen  Sondema  halber  sehr  verschiedene 
—  Dicken  zusammen,  alle  gleichlaufend  Hegend  nnd  7  oder  8  Reihen  der  Länge 
nach  aneinander)  in  mehreren  abwechselnden  Lagen  mit  scharfem  Sande,  be* 
frip'^R*  das  Ganze  mit  RühSl,  rollt  es  fest  zu  einem  wurstähnlichcn  Körper  zu- 
siiuiDien,  bindet  diesen  Ballen  an  den  Enden,  und  umwickelt  (verstrickt) 
ihn  noch  mit  einer  straif  angespannten  Schnur.  Ein  Ballen,  der  45  bis  60  cm 
lang  und  8  cm  bis  13  <-m  dick  ist,  enthält  150  000  bis  200  000,  ja  selbst  eine 
halbe  Million  Nadeln,  und  oft  werden  12  bis  2U  oder  40  Ballen  zugleich  auf 
einer  Maschine  't)earbeitet,  zu  deren  Bedienung  ein  einziger  Mensch  binreieht. 
Die  Maschine  zum  Prhloifen  der  Nilbnadeln  (die  Scheuer mühl e,  verderbt: 
Schauermfihle,  Schormühle)')  besteht  im  wesentlichen  aus  einem  starken 
Tische,  anf  welchem  die  beiobriebenen  Ballen  dnrob  Hin^  nnd  Herrieihen  einer 
auf  ihnen  liegenden  i<tarken  hölzernen  Tafel  vor-  und  rückwärts  gerollt  oder 
sew&lst  werden,  sodass  das  Ganze  Ähnlichkeit  mit  einer  gewöhnlichen  Wäacb- 
Rolle  oder  Mang»  bat.  Oft  ist  nmgekebrt  die  untere  Tafd  beweglich,  und  das 
oliere,  beschwtirte  Blatt  liegt  fest,  wodurch  der  Erfolg  'keine  Abänderung  er- 
leidet. Die  Ballen  durchlaufen  einen  Raum  von  80  bis  45  cm  Länge  und  zwar 
in  einer  Minute  18  bis  20mal  hin  und  ebenso  oft  her.  Nach  10-  bis  ISstün- 
diger  Bearbeitung  Offnet  man  den  Ballen,  reinigt  die  Nadeln  mittels  Sägeepteen 
in  einer  Tonne,  die  um  ihre  eigene  Achse  gedreht  wird,  trennt  sie  von  den 
Späntü  durch  Schwingen  in  einer  Mulde  und  brint't  sie  durch  Schütteln  wieder 
in  gleichlaufende  Lage.  Sie  werden  hierauf  abeim  i.:.  in  Ballen  eingedi^t  und 
das  Scheuem  auf  der  MQble  nebst  den  darauf  folgenden,  eben  genannten 
Arbeiten  wiederholt  sich.  Diese  ganze  Behandlung  wird  überhaupt  fünf»  bis 
^hnmal  nacheinander  auf  gleiche  Weise  vorgenommen,  nur  da«  man  die 
letzten  Male  statt  des  Sandcis  trockene  Kleie  anwendet.  Die  sogenannte  eng- 
lische Folitur,  welche  viel  schöner  aU  die  gewöhnliche  ist,  wird  nicht  mit- 
teb  Sand  benrorgebracbt,  sondern  mit  Sebmirgel,  Ol  nnd  weieber  Seife  ange- 
fangen, mit  Zinnasche  oder  Kolkotbar  fortge8etzt  und  mit  Kleie  beendigt. 
Wenn  man  sich  der  Zinnasche  oder  des  Koikothars  bedient,  so  werden  die  Na* 
dein  in  einer  kupfernen  Trommel  mit  heissem  Seifenwasser  gewaschen  und  mit 
SftgeraAnen  in  der  erwähnten  Tonne  abgetrocknet. 

Die  polierten  Nadeln  werden  gleichlaufend  und  dann  so  gelegt,  dasa  Öhr 
neben  Ohr  sich  beündet.   Die  gleichlautende  Lage  erhält  man  durch  das  schon 
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oben  angezeigt«  Mittel  (Scbttttda  in  etiler  llnlde);  dann  aber  bringt  man  die 

Nadeln  auf  einen  Tit^eh,  an  welchem  Kinder  sie  in  zwei  Abteilungen  sondern, 
^e  nachdem  die  Spitzen  nach  der  linken  oder  rechten  Seite  liegen:  sodass  in 
jeder  Abteilung  alle  Nadeln  gleich  lioEren  (Behöhlegen ).  Die  Nadeln  werden 
mit  beiden  ZeigeGngem  in  eine  dflnne  Sidiicbt  anaeinander  gezogen,  die  dickeren 
Köpfe  ziehen  sich  <];\hp[  nn^h  niisepn  nnd  werden  so  behüli  Rascher  gelangt 
man  zum  Ziele,  indem  uiaa  N.i  lein  winkelrecht  zur  Tischkante  ausbreitet, 
die  Tischschublade  etwa^  hervorzieht  und  nunmehr  mittels  eines  Lineals  die 
Nndelreihe  behutsam  über  die  Tischkanle  rhiebt.  Diejenigen  Nadeln,  welche 
mit  dem  Öhre  der  iiscbkante  zugekehrt  »nid,  kippen  früher  nach  unten;  da 
man  rechtzeitig  mit  dem  Schieben  anfbOrt,  eo  bleiben  die  anderen  Nadeln  anf 
den  Tisch  lifiTpfi. 

Nach  dem  Scheuern  aber  werden  die  Köpfe  (Uhr-Enden)  noch  einmal  an- 
geUusen,  da«  de  blau  anlaufen ,  um  ne  all  den  tehwftebaten  IVil  der  Nadel 

weniger  zerbrechlich  zu  inachen.  Hierzu  bedient  man  sich  entweder  eines  durch 
einen  Ofen  glühend  gehaltenen  eisernen  Bolzens,  mit  welchem  man  die  in  eine 
breitmäulige  Zange  eingespannten  Nadeln  in  Berührung  bringt,  oder  man  be» 
nnttt  die  Blaumachmaschine  (S.  469). 

Um  dpTi  beim  Scheuem  mehr  orier  weniger  nbpestumpffen  Spitzen  ihre 
volle  Scharte  wiederzugeben,  werden  die  Nadeln  nrichgesuitzt,  aber  nicht  auf 
einem  Steine,  sondern  auf  einer  in  einer  kleinen  Drehbank  eingeepannten 
Schmirgel wal/e  von  nufretahr  .')  rtn  Ibirchmesser  und  20  cm  Lftnge;  zugleich 
entfernt  man  da^  überfiüttsigti  Blau  an  den  Köpfen  und  rundet  diese  nochmals; 
endlich  poliert  man  die  ganze  Länge  der  Nudeln  anf  einer  Lederscheibe  mit 
Schmirgel.  Bei  die^fii  beiden  Behandhni^'sweisen  werden  die  Nadeln  zu  2*^, 
50,  ja  100  zwischen  Daum&n  and  Zeigefinger  der  rechten  Hand,  oder  zwischen 
flaeb  anfetnandergelegten  Hftnde  genommen  and,  wBbrend  iie  Ton  den 
Werkzeu-^reii  bearbeitet  werden,  gerollt  Beim  Polieren  behandelt  man  znertt 
die  Spitzen,  dann  die  Öhre. 

Qelegentlidi  des  w.  o.  erwftbnten  Ordnen«  der  gesdieoerten  Nadeln  nicbt 
man  die  zerbrochenen  und  die  l^rummen  Nadeln  aus  und  richtet  letztere  mit 
dem  Hammer  gerade.  —  Die  Nadein,  deren  Spitzen  beim  Scheuern  abgebrochen 
bind,  werden  ausgesucht,  aber  nicht  verworfen,  sondern  neu  angeschliffen  und 
aU  kürzere  verkauft.  Um  solche  Stücke  schnell  zu  entdeeken,  stecKt  ein  Arbeiter 
2ono  bis  :;00()  Nadeln  in  einen  5  rm  weiten  eisernen  Binp^,  stüs-t  die  öhie  auf 
dem  Tische  gleich  und  sieht  nun  scharf  auf  die  Spitzen,  wo<lurcli  die  kürzeren 
leicht  bemerkt  werden,  die  man  dann  mit  einer  am  Öhre  nmgebogenen  Nadel 
an  der  abgebroclienen  Spitzenseite  herauszieht.  Statt  dessen  sucht  man  den 
Nadelhaufen  durch  zwei  gleichlaufend  gehaltene  Brettchen  aufzuheben,  wobei 
die  Iftngeren  Nadeln  folgen,  während  die  kflrferen  liegen  bleiben.  Man  ordnet 
auf  diesem  Wege  die  Nadel  in  mehrere  Gruppen,  da  die  Yerfertignngsweite 
eine  völlige  Gleichheit  der  Länge  nicht  ergiebt. 

Znr  verpacknng  werden  die  Nadeln  bekanntlich  bnndertweiae  (oder  viertel- 
hundertweisei  in  Papierpäckchen ,  Kr  ir  fe,  einge.ichlagen.  Das  Alizählen  wird 
oft  durch  eine  mechanische  Vorrichtong^J  sehr  beschleunigt  oder  eigentlich  gans 
erspart.  Das  Wesentliche  hiervon  besteht  in  einem  eisernen  üneal  e,  in  doisan 
Oberfläche  der  Quere  nach  hnndert  Furchen,  der  Dicke  der  Nadeln  entsprechend, 
eingeschnitten  «ind.  Indem  der  Arbeiter  zwischen  Zeigefinger  und  Daumen  eine 
Anzahl  Nadeln  fagst  und  damit  über  das  Lineal  hinfährt,  bleibt  in  jeder  Furche 
ane  Nadel  liegen  (zwei  haben  darin  nicht  Phit/i;  <^bald  ein  Hliek  geh>hrt  hat» 
dass  krinr>  Furche  leer  blieb,  i>t  auch  das  Zählen  geschehen.  In  einigen 
Fabriken  wägt  man,  statt  zu  zählen,  nachdem  das  Gewicht  von  hundert  Nadeln 
festgestellt  i^,  in  anderen  benutzt  man  folgende  Zählmaeehine'): 

Ein  Vorrat  .nn  Nadeln  liegt  am  oberen  Ende  einer  geneigt  angebrachten 
Spiegelglasplatte i  eine  Nadel  nach  der  andern  gleitet  von  selbst  zwischen  dieser 
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Glaaplatte  und  einer  nahe  fibcr  derselben  befindlichen  StahUchiene  hinab,  and 
gerSt  unter  eine  stählerne,  das  Glas  beinahe  berührende  Schoihn  von  7  mm 
Dicke  und  etwa  30  mm  Durchmesser,  welche  mittels  einer  Handkurbel  um  ihre 
wagereobte  Achse  gedreht  wini  Die  Seheibe  «ntUUt  auf  ihrer  BanclflAehe  100 

zur  Achse  gleichla nf-  nde  Kerl-en,  geräumig  gf^nnfi  um  eine  Nadol  einzulassen: 
bei  jeder  256ten  Kerbe  ist  ein  tieferer  Einschnitt,  in  welchen  ein  Sperrkegel 
föllt,  um  einen  Haltpunkt  fflhlbar  zu  bezeichnen;  allein  bei  weiterem  Drehen 
hebt  sich  der  Sperrkegel  von  sclbet  wieder  aus.  Am  Foim  der  schiefen  Fläche 
lief,'t  dnü  bereits  gefaltete,  aber  offene  Papier.  Indem  nun  jede  Kerbe  der 
Scheibe,  bei  Umdrehung  der  letzteren,  eine  Nadel  an  deren  mittlerem  Xeiie 
faest,  mitnimmt  und  in  das  Papier  hinAbratsehett  Itot,  bratidit  die  bei  der 
Maschine  beschäftigte  Arbeiterin  nur  jedesmal,  wann  der  Sperrkegel  einf&Ut, 
mit  dem  Drehen  innwEuhalten ,  'las  volle  Papier  w«'gzunehmen  und  ein  leeiei 
vorzulegen,  um  ohne  weiteres  in  jedem  Päckchen  2:>  Nadeln  zu  vereinigen.  — 

100  kg  Draht  (Schachte)  würden  bei  grossen  und  mittleren  Arten  durch* 
schnittlich  75  k>/  fertige  Nadeln  geben,  wi-ni  nicht  manches  Stück  während  der 
Bearbeitung  durch  Zerbrechen  u.  s.  w.  verloren  ginge.  Von  einer  groben  Nummer 
wogen  100  Schachte  90,7  g  und  200  Nadeln  67,7  von  einer  feineren  100  Schachte 
d9|9  g  und  200  Nadeln  30,0  g.  —  Oute  Nähnadeln  mtlssen  vollkommen  gerade 
sein,  sich  .schlnrk  zu  einer  scharfen,  genau  in  der  Achse  liegenden  Spitze  ver- 
jüngen, feinen  Giauz  besitaeo,  im  Ohre  nicht  rauh  oder  scharf  sein,  und  weder 
«ich  bleibend  biegen,  noch  gar  m  leicht  brechen. 

Man  unterscheidet  im  ITandel  viele  Nadelarten,  deren  Unterschiede  teils 
in  der  Länge  »ind  Dirk»^,  teils  in  der  Gestalt  der  (>hre  (runduhrige,  kurz- 
öhrige  und  langührige  Nadelnj,  teils  in  der  mehr  oder  weniger  feinen 
Glätte,  der  Gate  des  Stohlee  n.  B.  w.  liegen.  Die  Nähnadeln  zerfallen  wenigstens 
in  drei  Gattungen,  welche  sich  durch  ein  verschiedenes  Verhältnis  der  Dicke 
und  Länge  voneinander  unterscheiden.  Man  nennt  sie  lange  oder  dünne, 
halblange  oder  halbdicke  und  korie  oder  dieke.  Diese  drei  Gattungen 
kommen  in  zwölf  Stufen,  No.  1  bis  12,  vor,  wobei  dnrchgehends  die  höchste 
Nummer  die  feinste  Art  anzeigt.  lAnge  und  Dioke  der  kleinsteii  und  grOarten 
Arten  sind  annähernd  wie  folgt: 

Lange        Halblange  Knrae 

No.  1  No.  12    No.  1  No.  12    No.  1  No.  12 

Unge  in  Bfillim   48      28,&       42      28        86  22 

Dicke  „      „    1,19    0,84       1,19    0,34       1,19  0,42 

Gfewicht  von  1000  Stück,  Gramm    339       18        296       14,4     2Ö5  21 

Eine  Tollständigere  Reihe  enthält  folgende  Gattungen:  1)  schlanke,  No.  1 
bi»  12,  die  eigentUcnen  oder  gewöhnlichsten  Nähnadeln;  2)  halbschlanke, 
No.  1  bis  10,  etwas  kfiraer,  fflr  itftrkeve  Arbeit  bei  Sdmeiderii  und  im  Haiia> 
halt;  3)  kurze,  No.  1  bia  10,  küraer  als  die  vorigen,  fQr  Schneider;  4)  mitt- 
lere, No.  1  bis  10,  kürzer  und  ein  wenig  dicker  als  kurze,  auch  stärker  in  der 
Spitze,  zu  starker  Leinwand,  zur  Eorsettnäherei  u.  dgL;  5)  stumpfe,  No.  1 
bis  10,  ein  wenig  kfiner  und  aneh  etwas  dieker  als  die  vorigen,  mit  noeh 
stärkeren  Spitzen,  die  grö-^srren  zum  Teppicbräben,  die  k^nincron  zum  Einfassen 
der  HQte  u.  s.  w.;  6)  Stroh,  No.  1  bis  10,  dünn  und  viel  länger  als  alle  vor* 
stehenden,  zu  Putzmacherei  und  anderer  sehr  leichter  Arbeit.  — 

Man  findet  sehr  annähernd  dae  Gewicht  von  1000  Stflck  Nibnadela  hl 
Grammen  ((?)  mittels  der  Formel 

worin  l  die  Länge  und  d  die  Dicke  der  Nadeln  (beide  in  Millimeter  ausgedrückt), 
P  aber  eine  ans  der  Erfahrung  abgeleitete  Zahl  bedeutet  Diese  letztere  Zahl 
muÄä  etwas  verschieden  genommen  werden,  je  nach  dem  Verhältnisse  zwischen 

Länge  und  Dicke,  welches  durch  den  unechten  Bruch  —r-  dargestellt  wird.  £s 

ist  nämlich: 
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far  =  30  bis  50  .  .  .  P  »  5,08 
a 

„    „  s  51  n  dO  .  .  .  P  =  5,20 

„     „  =  61   „   f>0  ,  .  .  p  =  5,85 

„     „  grö«5«er  als  90  .  .  .  P  =r  5,42 

Besondere  Arten  der  Nadeln  sind:  die  Stopfnadeln,  '6j  bis  63  mm 
lang,  mit  sehr  langen  und  weiten  Öhren;  lange  Stopfnadeln,  '» l  bis 
90  mm;  die  Tapetnadeln,  83  bis  42  mm,  mit  besonders  erweiterten 
Öhran  Toa  IS  mm  Länge;  Paoknadeln,  65  bis  80  mm,  gerade  and 
kmnime,  an  dor  Spitze  sweisdineidig;  sweiöbrige  nnd  dreiOhrige 
Nadeln  (Schnürnadeln),  mit  2  oder  3  Öhren  nntereinander,  von 
flachem  breiten  Draht;  Schuhmacher-Nadeln,  26  bis  46  mm,  mit 
teils  drei-,  teils  vieracbneidiger  Spitze,  am  Öhre  etwas  gebogen  oder  auch 
gerade;  Hutnadeln,  52  bis  72  vim,  die  Spitze  rund,  zweischneidig  oder 
dreischneidig,  die  Ohre  teik  rund,  teilä  kurz,  teils  lang;  battlernadeiu, 
87  bis  50  mm,  statt  der  Spttie  eine  mnde  Schneide;  Billardnadelut 
mit  gebogener  iSpitiOp  nun  Aasbessem  des  Tnehflbenages  an  Billardtafeln. 

Seit  Einfuhrung  der  Nähmaschinen  ist  die  Verfertigung  der  zu  diesen 
erforderlichen  Nadeln  (Nähmaschinen-Nadeln))  bei  wekben  das  Öhr 
-   dicht  über  der  Spitze  sitzt,  wichtig  geworden. 

Hier  macht  sich  im  allgemeinen  ein  grösseres  Mass  von  Sorgfalt  für  jede 
einzelne  Nadel  erforderlich.  Man  schneidet  zunächst  ans  dem  besten  Stahldraht 
Stücke  von  der  Länge  einer  Nadel  und  richtet  diese  wie  andere  Schachte  im 
rotglühenden  Zii'^tund.  Haben  die  Nadeln  keine  Kolben  (diclcere  Ansätze  mm 
Einschrauben  iii  die  >«'adeUtange),  so  werden  sie  (nach  erfolgtem  Blankschleifen 
auf  einer  Schmirgelscheibe)  im  Fallwerke  geiormt»  aaf  eiser  IV&smaschine  mit 
der  Rille,  auf  einem  Durchschnitte  mit  dem  Auge  vergeben;  man  entfernt  hierauf 
durch  Befeiluu  jeder  einzelnen  Nadel  den  heim  Prägen  gebildeten  Bart  und 
ziehtet  dieselbe  mittels  eines  kleinen  Hammers  auf  einem  ganz  ebenen  Amboss 
gerade.  Sellen  die  Nadeln  (wie  bei  der  ITowe'schen  Scbiffchenmaschine  nnr!  bei 
der  Einfadenkettenstichmaschine  von  Wilcox  &  üibbs)  mit  Kolben  versehen  sein, 
•0  mvm  der  Stabldraht  ron  der  Diehe  dieeei  Kolbens  gewählt  nnd  vor  dem 
Prtgen  auf  die  erforderliche  Länp,-  juv  Ntuleldicke  abgedreht,  abgefragt  oder 
(in  besonderen  kleinen  Schmiedemaschineu)  au^ffeschmiedet  werden;  die  alsdann 
geprägten  ond  gelochten  Kadeln  werden  anf  der  Spitsen-  und  Kolbenseite  ge* 
naa  zur  richtigen  Länge  abgeschnitten,  auf  kleinen  Schleifsteinen  (rund,  quer- 
schneidig oder  meiesel^rraig)  gespitzt,  am  Kolbenende  gerundet  und  ringsum 
glattpescbliffen;  das  Auge  wird  m  der  (auf  S.  470)  beschriebenen  Art  ausge- 
schnurgeilt.  Nach  erfolgter  Reinigung  der  Nadel  wird  dieeelbe  von  neuem  mit 
dem  Hammer  gerichtet,  «orgfEltig  gehärtet  und  angelassen,  auf  Schmirgel-  und 
Bürstenscheiben  bUinkgemacht;  die  Rillen  werden  fein  am^eschliilen,  das  Auge 
wird  nochmals  durch  lang  andauerndes  Hin-  und  Herziehen  auf  einem  mit 
öl  nnrl  Schmirgel  bedeckten  Faden  aiispolicr*^  Sodann  wird  die  Nadel  mit 
Seifenwaaser  abgewaschen  und  mit  Sägemehl  getrocknet,  mittels  der  Lupe  auf 
das  geneneste  (besonder«  im  Auge)  untersucht  nnd  Ton  rauhen  oder  unebenen 
Stellpn,  ilie  sich  hierbei  erpeben,  durch  Nacharbeit  bnfrrit.  Endlich  werden 
die  Nadein  abermals  gerichtet,  sodass  die  Smtze  und  die  Achse  der  Nadel  und 
dei  Kolbens  genan  in  eine  Oerade  fallen;  die  8pitsen  werden  ton  Hand  anf 
einem  kleinen  Schleifstein  nachgescli'irft  und  (wie  auch  die  flbrige  Oberfläche 
der  Nadel)  auf  das  Feinste  mittels  Schmirgeischeiben  poliert.  Die  fertigen  Na- 
deln werden  zu  je  12  Stück  in  das  bekannte  schwarze  Papier  yerpaclct.  Ks 
giebt  gegen  100  rerschiedene  Masdidnen- Nadelarten  (den  verschiedenen  Näh- 
maschinen entipceobend)  waA  Ton  jeder  derselben  etwa  80  Nammem  und 
Spitzen  arten. 
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B.  Als  den  Nähnadeln  in  der  Form  und  Verfertigung  verwandt^ 
mögen  hier  die  Heohelnadeln,  Hechelsähne  (zu  Flachshecheln)  Erwäh- 
nung finden. 

Hftn  hat  rie  yon  18  bis  86  mm  Ltogft  so  den  HechelkimmeD  der  Flaebf 

epinnmaschinen ;  hierzu  werden  oft  die  in  der  Nfthe  des  Öhree  beim  Scheuern 
(S.  471)  abgebrochenen  Nahnadeln  l^erutzt;  ferner  von  5  \m  19  cm  Länse  für 
Handhecheln.  Bis  aufwärts  zu  etwa  9  cm  Länge  werden  eiß  aus  Stahldrabt 
dnroh  ein  der  N&hnadelTerfertagim|;  waieiitlich  gleiches  Verfahren  (wobei  nur 
alle  nuf  das  Öhr  liezüglichen  Arbeiten  wegfallen)  dargestellt.  Für  die  kleinen, 
höchstens  5  cm  langen  Naduln  schneidet  man  den  Draht  in  Stücke  von  etwa 
20  rm  Lftng«;  diese  werden  dann  auf  dem  trockenen  Schleifsteine  an  beiden 
Enden  zugespitzt,  in  der  bestimroton  lAnge  abgpscl)nittfr,  TT-iclor  r-espitst,  ab- 
geschnitten und  so  fort  bis  nar  noch  Endeben  als  Abtali  übrig  siud.  Grossere 
Kftdehi  werden  nur  in  der  doppeltea  Länge  geschnitten  and  nach  dem  An- 
spitzen beider  Erden  in  der  Mitte  durchgeteilt.  Das  Härten  ge  chieht  wie  bei 
den  N&hnadeln.  Zum  hierauf  folgenden  Anlassen  bedient  man  sich  eines  eisernen 
Eletdieos,  ungeflUir  18  «m  lang,  S  «m  breit  und  boeh,  weldiet  mit  6  Abteilungen 
versehen  ist,  deren  jede  etwa  3  cm  im  Quadrat  misst.  Diese  Abteilungen  werden 
mit  Hechelnadeln  so  gefQllt,  dass  alle  dicken  Enden  auf  dem  Boden  des  Käst- 
chens ruhen  und  die  Spitzen  nach  oben  stehen.  So  gefQlIt  wird  diu  K&etchen 
auf  die  geheiste  Eisenplatte  des  Anlassofens  gestellt,  um  von  unten  die  Hitse 
zu  empfangen.  Von  Zeit  zu  Zeit  zieht  der  Ar>'piter  eine  Nadel  und  veraneht 
sie  am  diesen  Ende  mittels  eines  leichten  Ha  nun  erschlage»  umzubiegen;  lässt 
•ich  die  Nadel  anf  dieeeWeiee  biegen  ohne  zu  breoht  n,  so  ist  der  ricntige  Zeit- 

Eunkt  eingetreten,  um  unverzüglich  den  Inhalt  des  Kärtchens  auszuscnütten. 
lie  krummen  Stücke  sucht  man  dann  au»,  damit  sie  durch  vorsichtiges  Häm- 
mern gerade  gerichtet  werden.  Nan  folg^  das  Sehenem  oder  Polieren,  welches 
dem  der  Xähnadeln  gleich  ist;  nnd  nachdem  schliesslich  die  Nadeln  noch  nach- 
gMpitzt  worden  (vergl.  S.  471),  sind  sie  zum  Verkaufe  fertig.  —  Uechelzähne 
▼on  10  em  und  darfloer  in  der  lAnge  sind  am  Fasse  (an  dem  atelren  Ende)  vier» 
kantig,  und  werden  nicht  aus  Draht,  •sondern  avis  quadratiscli  izc  >  uV/ten  Stahl- 
stftbchen  gemacht.  Da  hier  das  Zuspitzen  durch  Schleifen  zu  zeitraubend  sein 
würde,  so  werden  rie  durch  Schmieden  ans  freier  Hand  (ohne  Gesenk)  zur  sdilanlr 
verjüngten  Gestalt  ausgebildet,  nnd  zwar  in  doppelter  Länge  so,  dass  ein  mitt- 
lerer Teil  von  2  bis  5  rm  die  vierkantige  Gestalt  heh.llt.  Die  Vollendnng  ge- 
schieht auf  dem  Schleifsteine  mit  mehreren  gleichzeitig,  unter  drehender  Be- 
wegung zwischen  den  flachen  Händen.  Nach  dem  Durchtuilen,  dem  Härten  nnd 
AnTassen,  nötigenfalls  auch  Geraderichten,  folgt  das  Polieren,  welches  nicht 
durch  Scheuem  in  Packen  (Ballen),  sondern  auf  einer  Lederscbeibe  mit  Schmir- 
gel (&  472)  Terriehtet  wird. 

G.  BMxOaimöiBlta*  —  Ihre  Verfertigung  hat  mit  jener  der  NU- 
nadeln  grosse  Abniiebkeit,  ist  jedoch  viel  einfiMher,  indem  alle  Arbeiten» 
welche  anf  die  Bildung  des  Ohres  Benig  haben»  wegfallen. 

Der  Eisen-  oder  Stahldraht  wird  mittels  des  Schaehtmodellcri  in  gehörigen 
Längen  zugeschnitten,  die  Schachte  werden  auf  der  Maschine  gerichtet  (S.  467), 
an  beiden  Enden  rundspitzig  angeschliffen,  gehärtet  (die  eisernen  eingesetzt), 
angelassen  und  auf  der  Scheuermfihle  poliert.  Die  Länge  der  Stricknadeln  ist 
20  bis  25  cm;  hinsiiVbtlirh  der  Dicke  werden  viele  Stufen  gemacht,  die  man 
dergtiätalt  mit  Isummtm  bezeichnet,  duss  die  hobereu  Nummern  den  dünneren 
Nadela  enteprechen.  (  irOssere  Gattungen  x<m  Stricknadeln,  SO  bis  60  m»  lang, 
werden  nur  an  einem  Ende  zugespitzt,  nm  andern  mit  einem  mcmingenen  Kopfe 
nach  Art  der  Stecknadeln  versehen  (Kopfnadeln). 

B.  Haarnadeln. 

Sie  werden  aus  £isendraht  im  Schacutmo<lelie  geschnitten,  an  beiden  Enden 
zugesjntst  nnd  Qber  einer  Klammer  snsammengebogen.  Eingesetat  oder  gddhrlet 
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werden  sie  nicht;  man  Ifisst  sie  aber  blau  anlaufen  oder  schwärtt  sie  mit  LeinOl 
(^;.  441).  Eine  Verbesserung  sind  die  aus  doppelt  zusammengedrehtem  Drahte 
l^emachten  Haarnadeln,  watdie  dareh  ihfo  8duraiilMoiyrtig«ii  Winduagra  faster 
im  Haare  stecken. 

E.  Stecknadeln.  —  Ihre  Darstellung  begreift:  die  Verfertigung 
des  Schaftes,  die  Verfertigung  des  Kopfes,  die  Verbindung  des  Kopfes 
mit  dem  Schafte,  endlich  einige  Arbeiten  zur  Vollendung  oder  VerschÖ- 
neniug  der  Nadeln.  Hier,  wie  bei  den  'Nühnadeln,  macht  allein  die 
üabrikmftssige  Teilung  der  Arbeit  und  die  fa^t  durchweg  stattfindende 
gleieliMitige  Behaadlmig  «mer  grosMB  Aimlil  Yon  Sttteken,  den  geringen 
Pre»  mSglidi.  —  Der  Bohstoff  iet  in  der  Regel  Meanngdialit;  nur  selten 
werden  Nadeln  ans  Eisendraht  gemacht,  die  man  blan  anlaufen  iKsst  oder 
mit  Leinöl  in  der  Hitze  schwärzt  (Trauer-Nadeln),  bei  deren  Verfer- 
tigung übrigens  kein  eigentümliches  Verfahren  vorkommt. 

Der  Mesiingdraht  su  den  Schäften  der  fiftecknadeln  muss  so  hart  und  steif 
alt  möglich  sein;  es  üt  deshalb  siweokmSssig,  nicht  unmittelbar  den  kftnfliolieti 

Draht  anzuwenden,  sondern  denselben  in  etwas  grosserer  Dicke  anzukaufen  und 
durch  einige  Löcher  eines  Drahtzieheisens  zu  ziehen  (S.  2ui)|.  Diese  Vorarbeit 
abg^echnet,  beginnt  die  Verfertigung  der  Nadeln  mit  dem  Gerademacben  oder 
Richten  des  Drahtes.  Letzterer  kommt  von  der  Ziehscheibe  in  Ringen,  die 
18  bis  23  cm  Durchmesser  haben:  diese  Krümmung  wird  ihm  benommen,  indem 
man  ihn  zwischen  den  Stiften  des  Kicbtholses  durchzieht,  oder  eine  Draht- 
riehtmaMliiBe  (I,  909)  anwendet. 

Beim  Richten  zerlegt  man  Jen  Draht  gl  i  liznitii::  in  5  bis  7  m  lange 
Stücke,  welch«  gleichgestossen  und  (100  bis  200  und  mehr  sugleioh)  in  Schäfte 
▼on  der  iwei*,  «ei-  Mer  viarfifteh«i  Län^e  der  Nadeln  Mradinitteii  werden  (das 
Zerschroten).  Die  Werkzeuge  hierzu  sind  eine  an  einem  hölzernen  Klotze  be- 
festigte, mit  dem  Fusse  bewegte  Stockschere  (die  sogenannte  Schrotnchere) 
und  ein  Schaftmodell,  welche«  mit  dem  bei  der  Nähnadelverfertiguug  ge- 
brfinchlichen  Schachtmodelle  (S.  466)  hinsichtlich  der  Einrichtung  und  des  öe- 
hrauches  übereinatimnit.  Die  längere  Abteilung  des  Scbaftmofl^^lles  ist  2-,  3-  oder 
4  mal  so  lang  al^  eine  Stecknadel,  die  kürzere  hat  gerade  die  L^nge  einer  Nadel. 
Der  Arbeiter  kann  etwa  »ech<*  Schnitte  in  einer  IGnnte  machen  und  stündlich 
30  000  bis  50  00<t  ^  fi  tfte  liefern.  Diese  werden  nunmehr  an  l  eiden  Enden 
zugespitzt,  und  wieder  in  grosser  Anzahl  auf  einmal  mittels  der  kürzeren  Ab- 
teunng  de»  Sehaftmodelles  in  einaelne  Nadelläni^  lersebnitten. 

Haben  die  Schäfte  nur  die  doppelte  Nadellänge,  so  erfordern  sie  einen 
einzigen  Sctmitt  durch  die  Mitte;  ausserdem  aber  sind  zwei  oder  drei  Schnitte 
notwendig,  wobei  es  sich  von  selbst  versteht,  dass  vor  jedem  folgenden  Schnitte 
neue  Spitzen  gemacht  werden  müssen.  Am  besten  ist  es,  auch  im  ersteren 
Falle  zwei  Schnitte  daranzuwenden,  nrn  lauter  gans  gleiche  Nadeln  ZU  ei* 
halten,  mit  Aufopferung  eineii  kleinen  Ai^talles. 

Das  Spitzen  oder  Anspitzen  der  Stecknadeln  weicht  von  jenem  der 
Nihnadeln  wesentlich  nur  il  irin  ab,  dass  es  nicht  auf  einem  Schleifsteine,  f^ti- 
dem  auf  einer  scheibenförmtgen  Feile,  dem  Spitsringe,  geschieht  Dieser  bat 
IS  bis  15  em  im  Dnrebmemer,  4  his  5  em  in  der  Breite  und  macht  wenigatene 
1200  Umdrehungen  in  der  Minute.  Sein  ünikrjus  oder  seine  Stirn  ist  mit  Stahl 
bdept,  wiV  Hne  Feile  mit  l^ntcr-  nnd  Oberhieb  verseilen,  und  gehärtet. 

Zu  temen  Nadeln  gebrauclii  man  zwei  Spitzringe,  welche  nebeneinander 
auf  derselben  Achse  sich  befinden,  ninlich  emen  mit  grobem  Hieb,  um  die 
Spitzen  vorzuarbeiten,  und  einen  feineren,  um  sie  zu  vollendfn  und  zu  f:,'];if ten : 
ja  man  kann  drei  oder  vier  Spitzringo  von  etufc&weiüe  steigender  i  ekiihcit  m 
einer  Walze  vereinigen.  —  Der  vor  dem  Spitzringe  stehende  oder  sitzende 
Arbeiter  nimm*  20.  r  <!'>r  40  Drahtetiicke,  breitet  sie  in  einer  Fläche  zwischen 
beiden  Daumen  und  Zeigefingern  aus,  legt  sie  an  den  äpitzring  und  giebt  ihnen 
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mittels  der  Daumen  eine  drehende  Bewegung  um  sich  selbst,  welche  dadurch 
erleichtert  wird,  das«  die  Richtung  der  Dr&hte  einen  kleinen  Winkel  mit  der 
Ebene  les  Spitzringe«  macht.  In  einer  Stunde  kfinnen  3500  bii  4000  Schäfte 
.m  beiden  Enden  mit  spitzen  vergehen  werden.  Da»  Zuspitzen  if>t  eine  der  Oe- 
auodheit  höchst  nachteilige  Arbeit,  indem  ausser  den  grösseren  Feilspänen, 
welche  von  dem  Spitzrini^e  ubtlief?cn  und  schnell  niederfallen,  eine  Menpe  feiner 
Mesaingstänlicben  sich  in  der  \Aiit  verbreiten  und  mm  Teil  eingeatmet  werden. 
Wie  sehr  das  Messing  in  die  Organe  des  Körpers  eindringt,  zeigt  sich  auf  eine 
morkwflrdige  Weite  dadurch,  dass  die  Haare  der  Zuspitzer  gewöhnlich  mit  der 
Zeit  sich  grün  färben.  Man  kann  hier  die  n&mlichen  Sicheninjfsmittnl  anwen- 
den, wie  beim  Schleifen  der  Nähnadeln  (S.  467).  —  Die  durch  längeren  Oe> 
iMraaeh  itnmpf  gewordenen  Spi^nge  erlangen  dordi  Beilen  mit  Scheideweeacr 
wieder  einige  Schärfe  (vergl.  S.  2nn  Man  erkennt,  daei  der  Ring  atamfif  ist, 
an  der  schneller  eintretenden  Krhitz\ing  der  N'adeln. 

Die  Köpfe  oder  Knöpfe  der  Stecknadeln  bestehen  gleichfalls  auä  Meäaing- 
draht,  und  zwar  aus  solchem,  der  ein  wenig  dOnner  ist,  als  der  Draht  zu  den 
Schäften.  Dieser  Knopf  h  il  t  wird  zuerst  über  einem  60  bis  90  cm  langen 
Meesingdrahte  von  der  Stärke  der  Nadelschäfte  (der  Knopfspin del)  su  Bchrau» 
benartigen  BObreben,  Spindeln,  gewunden. 

Man  bedient  sich  zu  dieser  Arbeit  (welche  das  Spinnen  genannt  wird) 
des  Knopfradef?,  welches  ans  einem  grossen,  durch  eine  Kurbel  und  einen 
Tritt  umgödrehtcn  Rade  und  aus  einer  eisernen,  mit  einer  kleinen  Rolle  ver- 
sehenen  Spindel  besteht.  Eine  Schnur  ohne  Ende  läuft  über  das  Rad  und  die 
Holle,  woffurch  letztere  in  schnelle  I  mdrebung  (1800  bis  3000  Umläufe  in  einer 
Minute)  gesetzt  wird.  Die  eiserne  Spindel,  welche  diese  Drehung  teilt,  endigt 
ausserhalb  des  einen  ihrer  Lager  in  einen  Haken,  an  welchen  mittete  einer 
Schlinge  die  messingene  Knopfspindel  gehängt  wird.  Letztere  empfangt  auf 
diese  Weise  ebenfalls  eine  Drehung  um  ihre  Achse  und  wickelt  demzufolge  den 
Knopfdraht  um  sidi,  den  mtat  duim  befeiügt,  and  -von  einem  Haapel  her  tn- 
leitet.  Um  aber  bierb?^:  fh'e  Knopfspindel  gerade  ausgespannt  zu  halten  und 
die  Aufwickhmg  des  Drahtes  auf  dieselbe  zu  rqpeln,  sodass  Windang  dicht  An 
Windung  sich  legt,  dient  ein  Knopfholet  ein  Stfldk;  berten  BoImm  von  5  ctH 
Tiilnge,  2."^  mm  Breite  und  Dicke,  welches  auf  seiner  quadratischen  Endfläche 
zwei  eiserne  Stifte  und  zwei  kleine  Öhre  von  Eisendraht  enthält.  Indem  der 
Arbeiter  die  Knopfspindel  zwischen  die  zwei  Stifte  legt,  den  aufzuwickelnden 
Draht  aber  durch  die  zwei  Obre  laufen  lässt,  führt  er  du  in  in  seiner  Hand 
befindliche  Knopfholz  mit  iingemespener  Geschwindigkeit  der  Knopfspindel 

(von  dem  befestigten  Ende  derselben  nach  dem  freischwebenden)  hin. 

Eine  Penon  kann  den  Draht  ta  86000  Nedelkdpfen  in  einer  Stunde 
f^pinmn.  —  Schraubenförmig  von  Draht  gewundene  Röhrchen,  nach  obiger  Art 
verfertigt,  werden  bekanntlich  als  Federn  (Uosenträgerfedern,  Draht- 
federn) angfetrendet.  Zn  eehneUerer  Dairetellnng  demwben  giebt  ee  eigene 
Maschinen,  welche  mehrere  Drlibte  zagMcb  TenrMltett  und  tnoh  lOm  Spinntn 
des  Knopfdruhtes  dienen  können. 

Mittels  der  KnopfHchere  (einer  Stockschere  mit  8  bis  10  langen,  fast 
ö  em  breiten,  an  der  Schneide  dünngeschliffenen  und  äußerst  wenig  überein- 
ander tretenden  Blättern,  vergl.  S.  261)  werden  Hie  von  der  Knopfspindel  ab- 

ä exogenen  Rdhrchen,  4  hu  12  auf  einnqal,  in  kurze  Stückchen  zerschnitten, 
eren  jede«  einen  Kadelkopf  giebt.  IMe  Ubong  nnd  GeschickKcbkeit  dee  Arbei- 
ters WIM«"  ^5  dalii'n  711  bringen,  dass  jeder  n^fre^rhnittrnp  Teil  genau  zwei  Um- 
gänge des  gewundenen  Drahtes  enthält:  eine  Bedingung,  ohne  welche  der  Kopf 
niei»  seine  richtige  Oritaee  und  Geetalt  efhalteo  wflrde. 

Ein  fertiger  Arbeiter  eobneidet  20  000  bis  40000  Köpfe  in  einer  Stunde. 
Die  Köpfe  werden,  um  sie  recht  weich  zu  machen  und  dadurch  die  nachfolgende 
Arbeit  zu  erleichtern,  in  einem  grossen  eisernen  Löffel  Über  Kohlenfeuer  ausge- 

glüht,  hierauf  aber  mit  verdünnter  Schwefelsäure  oder  mit  Essighefe  wieder 
lankgebeist.  —  Der  Kopf  einer  Stecknadel  wien:t  durchschnittlich  den  achten 
Teil  vom  Gewichte  des  bchaftee,  sodass  1  k-g  Kopte  für  tt  kg  Schäfte  hinreicht. 
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Die  Verbindung  des  Nadelschaftes  mit  dem  Kopfe,  wobei  letzterer  zugleich 
8<:inc  kugeiförmige  Gestalt  erhält,  geschieht  durch  dm  Ankötifen;  die  dazu 
dienende  Vorriditang  die  Wippe,  Nadler-Wippe,  ein  kleines  FaUwerk, 
welches  von  einer  Arbeiterin  oder  einem  Kinde  bethätigt  und  bedient  wird. 
Der  Hauptbestandteil  der  Wippe  ist  eine  senkrechte,  1  bis  1,6  kg  schwere  iusen- 
stange,  welche  m  Latnngen  auf-  und  niedergeht,  mit  einer  4  bii  6  t'^  Vier- 
den Bleikugel  beschwert  ist,  und  mitt^jls  eines  Hebels,  einer  Schnur  und  eines 
Fusstrittee  aufgehoben  wird,  im  unteren  Ende  dieser  Stange  ist  ein  kleiner 
st&hlerner  Stempel  angebracht,  und  der  dazu  gehörige  Unterstempel  steht  un- 
beweglich auf  einem  starken  Tische  oder  Holzklotze,  der  die  Grundlage  der 
Wippe  nusmaclit  Die  erwähnten  Stempel  sind  gehärtet  und  violett  angelassen j 
ihre  einander  zugekehtten  Flächen,  welclie  i-ich  berübren,  wenn  der  OUerstempel 
nicht  aufgehoben  ist,  sind  nur  1  em  im  Quadrat  gro^.  Der  Oberstempel  eni> 
hält  ein  nalbkagliges  Grübchen  von  der  Grösse  des  halben  Nadelkop^;  der 
Dnterstempel  ein  ganz  gleiches  Grübchen  neb^t  dner  davon  ausgehenden,  bis 
an  den  Rand  der  iStempelfl&che  reichenden  Kerbe. 

Die  Gröbehen  der  Stempel  sind  mittels  des  Lüfters  (einer  6  cm  Innren, 
rundspitzig  zulaufenden  und  halbkuglig  endenden  harten  Stahl>Funzej  eiusc- 
aehlagen;  und  eben  dieiee  Werltieugee  bedient  man  ueb,  um  die  dturdi  Sen 
Gebrauch  abgenutzten  Stempel  uunzubessern,  nachdem  man  dieselben  durch  Aus- 
l^lühen  weich  gemacht  bat.  —  Die  Yor  der  Wippe  sitzende  Person  hat  neben 
steh  die  angespitzten  ScUUfte  und  die  i^eedmittenen  KOpfe  cur  Hand;  ein  Klst" 
chen  dient  zum  Hineinwerfen  der  fertigen  Xudeln.  Sie  fUhrt  mit  der  Spitze 
ein^  Schaftes  in  die  Masse  der  Köpfe  und  spiesst  einen  derselben  auf,  der  dann 
sogleich  nach  dem  Kopfende  hingeschoben  wird.  Nachdem  nun  durch  den  au 
der  Wippe  befindlichen  Tritt  die  Stange  mit  dem  Oberstempel  aufgehoben  iät, 
wird  die  N'ide)  derge^<talt  wagerecht  auf  den  ünterstempel  gfl>racht,  dase  der 
Kopt  in  die  iialbkugelförmige  Vertiefung,  der  Schaft  dagegen  (um  uicht  alM^e- 

fluttet  ta  werden)  in  die  Kerbe  zu  li^en  kommt,  die  Spitze  aber  mit  den 
ingern  gehalten  wird.  Dnrch  wiederliolteis  Fallenlassen  der  beschwerten  Stange 
(deren  Hubhöhe  dabei  gewöhnlich  nicht  viel  über  12  mm  beträ^}  giebt  man 
nun  vier  bis  sieben  Sehlftge  mit  dem  Oberstempel,  wobei  naeb  jedem  Schlage 
die  Nadel  gedreht  wird.  So  bildet  sich  der  Kopf  zwischen  lieiden  genau  auf- 
einander passenden  Stempeln  kugelförmig,  \md  die  zwei  Drahtwindungen,  aus 
welchen  er  bertebt,  preiNn  «ich  dergestalt  hti  auMunmen,  dan  man  an  der 
fertigen  Nadel  nur  noch  ibie  Spur  durch  eine  feine,  kaum  «chtbare  Linie 
entdeckt. 

Das  Festeitzen  des  Kopfes  auf  der  Nadel  wird  grösstenteils  schon  durch 
den  stattfindenden  Druck  erreicht;  mitwirkend  aber  sind  dabei  auch  zwei  andere 

Umstände,  nSlmlich  der  kleine  Grat,  der  am  Kopfende  des  Nudelpchaftes  durch 
das  Abschneiden  mit  der  Schere  entstanden  ist,  und  die  eigentümliche  Gestalt 
der  im  Unter;,tempel  befindlichen  Kerbe,  welche  aut  der  Nudel  einen  Eindruck* 
macht  und  di\s  Metall  ein  wenig  nach  dem  Innern  des  Kopfes  hin  staucht.  Ein 
gehörig  Keüt)ter  Arbeiter  versiebt  in  einer  Stunde  lOOü  bis  1200  Nadeln  mit 
den  Kopien.  Diese  l^edeutende  Schnelligkeit  der  Erzeugung  hat  man  durch  ESn<' 
fÖhrnng  anderer  Verfahren  noch  z\i  übertreffen  ge:?nc!it.  Man  hat  vorge.-chlagen, 
die  Köpfe  durch  Umgiessen  der  Schafte  zu  bilden  >)  odtj  die  Stecknadeln  durch 
telbstthatige  Maschinen  aus  dem  Torgelegten  Draht  fertig  herzostellen.*)  Im 
Gebrauch  sind  Verfahren,  nach  welchen  die  Köpfe  der  Nadeln  an  den  auf  ge- 
wöhnlichem Wege  erzeugten  Schäften  durch  Stauchen  der  letzteren  erzeugt 
werden,  wobei  man  meistens  eine  linsenfi)rmige  Kopfgestalt  wUiIt. 

Von  der  hierzu  dienenden  Maschine  giebt  folgendes  einen  ßegriflP:  Die 
Nadebchäfte  werden  regelmässig  —  gleichlaufend  und  die  Spitzen  aller  nach 
einer  Seite  in  einen  kleinen  eisernen  Trichter  gelegt,  aus  welchem  sie  unten, 
eine  nach  der  andern,  herausgdiiiMBD,  indem  die  BodenOffnung  des  Trichtar» 
▼on  einer  mit  Lftngenfurchen  vetsdenen  kleinen  Wahse  ▼ecscblccsen  wird,  in 

»)  Jahrb.  4  Wiener  polyt.  Inst.,  Bd.  14,  S.  66. 

•)  D.  p.  J.  taSö,  17,  907}  1828,  2?,  32 Ii  1860,  U7,  2fi9. 
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iede  der  Furchen  eine  Nadel  sich  lagert  und  eine  schrittweise  Umdrehung  der 
Walze  die  Nadeln  einzeln  herausfördert.  Sowie  sicli  eine  neue  Nadel  darbietet, 
wird  dieielbe  vun  einer  Zange  ergriffen  und  Tor  eine  grOnere  Zange  geführt,  in 
welche  ein  auf  die  Spitze  drückender  waagerechter  Stempel  »ie  nineinschiebt. 
In  demselben  Augenblicke  scbliesst  sieb  die  gro8«e  Zange  und  packt  die  Nadel 
fest,  worauf  der  Eopfstempel  drei  raach  sich  folgende  kleine  Stösse  giebt,  und 
hierdurch  den  gedrflekt  bimfÖrmigen  Kopf  aufstaucht,  öffnet  sich  mm  fprner 
die  grosse  Zange,  so  überl&sst  sie  die  fertige  Nadel  an  eine  zweite  kleine  Zange, 
irelene  di6M»lM  w^führt  und  mit  Hilfe  ein«r  beModeno  Vorriehtnng  fftlMa 
Iftsst.  Von  grossen  Nadeln  werden  112  bis  120,  von  kleinen  150  bis  160  in 
einer  Minute  aolcheraestalt  mit  KOpfen  versehen;  der  Betrieb  der  MaMshine  ge- 
seMeht  dtirch  DarnnfKrafl^),  swei  oder  dm  HMehin«!!  oifordtni  du  VldiftMi 
zur  B>  d[,  riung,  jede  Maschine  liefert  dce  TMget  (der  Öfteren  SÄBnuigeB  wegen) 
nur  40  000  bis  48  000  Nadeln. 

Fasst  man  alle  bisher  vorgekommenen  Arbeiten  susammen  und  berechnet 
die  dazu  durchschnittlich  erforderliche  Arheitwett  Ar  lOO  000  Nadebl  mittlMtr 
Gröiie,  so  ergiebt  sich  folgendes: 

Richten  des  Drahtes  SV|  Stunden 

Schneiden  IV* 

Spitzen   26Vt  n 

Zerschneiden  nach  dorn  Spitzen   ....     8*  ,  „ 

Spinnen  des  Kopfdrahtes  2  V4  „ 

Schneiden  der  Köpfe  3Vi  „ 

AnkOpfen  unter  der  Wippe    ....   .  92  „ 

Zusammen  138  Stunden. 

Sollen  die  100  000  Nadeln  in  1  Taae  verfertist  werden,  so  muss  die  W  ai  k- 
■tfttte  mit  14  Penonen  beeetik  adn  vnd  und  0  wippen  erferderlieb.  OeioUhe 

dm  Anköpfen  in  der  Maschine,  so  würden  3  Maschinen  durch  1  Person  bedient 
reichlich  genüge,  die  Arbeitenahl  sich  auf  6  vermindern  und  die  Arbeitszeit 
folgende  sein: 

Richten  8V«  Stunden 

Schneiden  1%  „ 

Spitzen  t6V»  u 

Zniehneiden  nach  dem  Spitien  ....    8Vt  t> 

AnkOpfen   .  IQV«  

Im  Ganzen  50  Stunden. 

Die  Stecknadeln  sind  wUhrend  der  Bearbeitung  mehr  oder  weniger  schmutzig 
geworden  und  angelaufen.  Mau  kocht  sie  daher  eine  halbe  Stunde  lang  in 
Weinsteinautlösung  oder  sehr  verdünnter  Schwefelsäure  (oder  scheuert  sie  in 
einem  Kübel,  einer  um  ihre  Achse  gedrehten  liegenden  Trommel  u.  b.  w.  mit 
einer  solchen  Flüssigkeit),  wodurch  sie  blank  werden,  und  wäj»cht  Kio  sehr  &org> 
fUtig  mit  reinem  Wasser.  Zaletst  wwden  alle  Nadeln»  welche  nicht  von  der 
schlechtesten  Gattung  sind,  wei-^Fgesotten  oder  auf  nassem  Wege  verzinnt 
(S.  410).  Aucii  eiserne  Nadeln  sind  zu  dieser  Behandlang  geeignet,  wenn  man 
sie  Yorkufig  rein  abgebest  und  verkupfert  bat  (8.  416).  Die  weimgewtlenen 
Niideln  werdi'n  gut  abgewaschen,  durch  Schuttein  mit  grober  trockener  Kleie 
in  einem  ledernen  Sacke  getrocknet  und  in  einem  um  seine  Achse  aedrehtea 
Fneie  oder  Kflbel*)  —  ebenfialli  mit  Kleie  —  poliert.  Die  Rieie  entfernt  man 
dann  durch  Sieben  oder  Schwingen. 

Tm  HRndel  werden  die  Stecknadeln  entweder  unordentiich  durcheinander 
liegend  nach  dem  Gewichte  verkauft  (Gewicht-Nadeln);  meistens  aber  reihen- 
weise in  Papierbl&tter,  sogenannte  Briefe»  eingestochen  und  heissen  hieniadi 
Briefnad  t;l  n.  Da«  Papier  wird  gehörig  snsammengefaltet  in  die  Spalte  einer 
«lastischen  hülzcrneu  Klainmer  geschoben,  sodass  nur  die  Bi^pingen  heraus- 

»)  D.  p.  .T.  1852,  123,  3:>b. 
»)  D.  p.  J.  1852,  12«,  356. 
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ragen,  worauf  man  die  Klammer  in  zwei  Haken  an  dem  sogenannten  Klam- 
merbrette festlegt  und  die  Nadeln  aas  freier  Hand  einsteckt  Oft  sind  die 
Klajnniem  ron  Eisen,  iinbew«g1ie1i  for  der  ljuite  des  Arbeitafciiobes  u^felmcibt 
nn'l  7..ViT  fc>fen  S'chliessnnjf  (um  da-  Papier  gehörig  finzuklemnifn i  mit  einem 
federnden  üakeu  versehen.  Kerben,  weiche  auf  der  Klammer  eiQ|^efeilt  sind, 
dienen  jedenfUb  als  Riditedbniir  fttr  die  gleiche  EDtfernang  und  fflaehlanfende 
Lage  der  Nadeln,  sowie  für  ihre  richtige  Anzahl.  Das  EinstecWen  wird  von 
Kindern  Terrichtet,  welche  darin  eine  solche  Fertigkeit  hahen,  da»  sie  in  einer 
Stunde  8600  \m  4800  Nadeln  stecken.  Um  t&aao  nemliehen  yorrat  tob  Na- 
deln geordnet  in  die  H&nde  zu  bekommen,  nimmt  das  Kind  aus  dem  verwirr* 
t^n  Haufen,  der  ihm  im  Schosse  Hegt,  ein  paar  tQchtige  Prisen  und  Bchlügt  sie 
in  einen  10  cm  langen  geraden  Hornkamm,  sodass  sie  zwischen  dessen  Zähneu 
vermOge  der  Köpfe  nängen  bleiben;  aus  diesem  Kamme  streicht  dann  da.s  Kind 
die  Nadel T)  mit  den  Fingern  heraus,  zwischen  welchen  es  sie  sogleich  festhält. 
Das  vorlauüge  Falten  des  Papieres  geschieht  von  einer  eigenen  Arbeiterin,  welche 
drei  BUtter  (Ibereinander  auf  eine  mit  angemessenen  kantigen  Rippen  ver- 
sehene Platte  leprt  und  mit  einem  eisernen  Stempel  dan'iLernihrt,  in  welchem 
sich  den  Rippen  entsprechende  Furchen  befinden.  An  einigen  Orten  ist  es  ge- 
biftvehHeh,  om  Pftpier  vorher  mit  den  LOehwm  m  veredien,  «ora  eine  ftthlenier 
St-^:h^■:amm  mit  20  oder  -irl^zifren  Zahnen  rli'^nt.  auf  dessen  Stiel  man  mit 
dem  Hammer  schlftgt.  Auch  Maschinen  werden  in  grossen  Fabriken  zum  Stechen 
det  Papieres  nnd  tom  Euuteeken  der  Nadeln  gebrandil 

Gute  Sterknadeln  müssen  ganz  gerade,   mit  einer  schlanken,  scharfen, 

flatten  und  richtig  in  der  Achse  liegenden  Spitze  versehen  sein,  genflgende 
teilhat  haben  und  am  Kopfe,  der  gehörig  festsitzen  soll,  durchaus  keine  Schärfe 
oder  Baahigkeit  seiffen.  Die  durch  Länge  und  Dicke  verschiedenen  Sorten 
werden  mit  willkfirTich  festpfesetzten  Nummern  benannt.  Die  <»f>^vfihnli^hen 
Stecknadeln  sind  18  bis  75  mm  lang;  von  den  kieinBten  gehen  2i  hi»  .i.)  auf 
1  g.  Die  Dicke  des  Schaftes  ist  in  denen  Länge  ungefähr  40  (bei  den  kleinen 
Nadeln),  bis  öOmal  (bei  den  grossen)  enthalten.  Als  besondere  Arten  kommen 
Anschlagnadeln  zum  Gebrauch  der  Tapezierer,  nur  18  mm  lang,  aber 
•ehr  diek  und  mit  telur  grossen  KOpfen;  Bandnadeln,  die  Ueiniten  aller  Steck- 
nadeln, zum  7n-;i  mriipn<^tecken  der  seidenen  Bänder,  10  bis  \2  mtfi  lang  und  «o 
leiobt,  dasB  4ö  Stück  nur  l  g  wiegen;  Insekten-N adeln,  zum  Aufstecken  der 
liisekteii  in  Samnlungen,  38^40  mm  lani[,  eehr  dfinn  (0,2ö  bie  0,0  mm),  mit 
•ehr  kleiaeii  KOpftm  und  harten  (eohwer  bicgeamen)  Spttien. 

4^  Ketteik') 

Die  Ketten  sind  teils  geschmiedet,  teilfi  gegossen,  teOs  aus  Bleeh 
oder  Draht  gemaeht.  Ihre  Gestalten  sind  äonent  mannigfaltigf  ihr  6e* 
braueh  als  ^erde,  als  Vorbindnngsmittel,  mm  AnfhBagen  und  Anfzieben 
von  Lasten,  zum  Messen,  snr  Fortpflansiinff  von  Bewegnngen  bei  Ma- 
sebinen,  ist  bekannt. 

A.  Gegosseno  Ketten  werden  verhältnismässig  selten  verwendet. 
Man  stellt  sie  entweder  mit  geschlosscnon  «^Ijodern  her  (S.  16'2)  oder 
mit  oöenen  Gliedern,  die  ineinander  gehakt  werden.*).  Gusseisemen 
Ketten  wird  meistens  ihre  Sprodigkeit  durch  Tempern  genommen. 

Es  ist  Yorgeschlagen,  Ketten  ans  Stahl  zn  giessen.^ 

Zu  dem  Ende  sollen  in  Kerakasteo  aus  fetleni  Sande  Kernstücke  (I,  259) 
gefertigt  werden,  welche,  wenn  paarweise  snsammengelegt,  je  die  Hftlfte  eines 


■)  Preehtl,  Technolog.  Encjkl.,  Bd.  8,  8.  859  m.  Abb. 

»)  D.  p.  J.  187«.  ^21,  JOO  in.  \h}>, 
*j  D.  p.  J.  1880,  287.  266  m.  Abb. 


480 


VI.  JllNehmtt. 


KetieugUedea  uiugchlieMen,  aber  auch  die  erforderlichen  Durchbrecbuiuten  zum 
Eblcgen  der  fertigen  Nacbbarglieder  bentccn*  Dmm  KenwUoke  werden,  be- 
haft  dei  Oieewnt,  m  geebnete  Kuten  gelegt. 

In  Umlieber  Webe  kOanen  Ketten  aas  Delta-Metall  (S.  88)  durch 

Gieesen  erzeugt  werden. 

B.  Oeschmiedete  Ketten.  —  Sie  werden  fast  ohne  Ausnahme  ans 
Stabeisen  bezw.  Kisendraht  gefertigt;  ihre  Glieder  «ind  meistenteils  ge- 
schwei£8te  Ringe  von  länglichrunder  Form,  weiche  oll  schniubentirtig  ge- 
dreht werden,  wodurch  man  ihnen  die  Neigung  nimmt,  äieh  zu  ver- 
wirren. Gleiches  bewirkt  der  Steg  in  den  Stegketten  (s.  w.  a.)f  wel- 
eher  aiuserdom  rar  YerBteifong  bezw.  YerBttrkung  des  betrdfonden 
'Gliedes  dient. 

Da«  runde  oder  quadratiBcbo  Stabei^en  wird  nötigenfalls  durch  ^^clIUlieden 
auwestreckt  und  verdünnt,  gltihend  auf  dem  Üorne  des  Ambosses  zur  Ring^e- 
^It  gebogen,  und  auf  dem  Abschrote  (S.  214)  dergestalt  abgehauen,  dass  die 
Enden  des  Ringes  ein  wenig  übereinander  liegen.  Man  steckt  diesen  Ring  durch 
das  zuletzt  fertig  gewordene  *41ieil  der  Kette,  macht  ihn  weisg'„'lühen  !  -irid 
scbwuiivät  ihn,  flach  auf  dem  Ambosse  liegend,  durch  einige  acbncii  und  gut  an- 
gebrachte Hammerscliläge  zusamnum.  Das  auf  diese  Weiae  verfertigte  Glied 
wird  zuletzt  auf  deui  Amin  -hörne  (gerichtet  (um  ihm  seine  regchnüSHige  Run- 
dung zu  geben)  und  —  wenn  die  Kette  aus  gedrehten  Gliedern  bestehen  soll  — 
mit  der  Zange  «uammenffedrdit.  Fflr  alle  folgenden  Biege  eder  Glieder  wieder- 
boit  sich  das  ;,'  nize  Vermhren. 

^on  bedient  sich  mancher  Hilfsmittel,  bezw.  Maschinen,  um  einmal  die 
QiOMe  der  Glieder  ntOglidiit  gleich  an  GrSwe  und  Gertalt  sa  erhalten,  ander- 
aeits  an  Herstellungskosten  zu  sparen. 

Dahin  gehören  zunächst  die  Hilfsmittel  zum  Biegen  der  Glieder.  Mau 
IBatt  2.  B.  einen  Dorn,  dessen  Querschnitt^estalt  der  öffitung  eines  Gliedes  ent- 
6 [nicht  (durch  Räderwerk)  umdrehen,  während  ihm  ein  glUiaider  JBisenstab  so 
zugeführt  wird,  da&s  letzterer  sich  in  Schranbenwindungen  um  ersteren  legt. 
Man  durchbaut  äodann  sämtliche  Windungen  an  derselben  Stelle,  um  aus 
jeder  der  leteteren  ein  rorgebogenes  Glied  zu  erhalten.  Statt  dessen  wird  viel* 
fach  vorgezogen,  den  Draht  (bezw.  das  Rundeiseuj  zunächst  in  StQcke  der  er- 
furderiichcn  Länge  ZU  zerlegen  und  dann  kalt  zu  biegen.')  Düs  kalte  Biegen 
läset  etwaige  Fehler  dee  Eisens  stärker  hervortreten,  als  das  Biegen  im  glühenden 
Zustande  des  Eimens,  eodags  da«  genannte  Verfiihren  geeignet  ist,  die  Zuver^ 
lä^igkeit  der  Kette  zu  erhöhen. 

Ea  ist  vorgmhlagen  worden'),  die  rageeehnittenen  EStendrahtatfleken  an 
beiden  Enden  sc hw»;- isswarm  zu  machen  und  -o  iimi  i;Vi'  r  ■  irifm  Dorn  zwischen 
Gesenken  so  zu  biegen,  dass  zuletzt  die  Enden  bicb  vereinigen.  Gebräuchücher 
iitp  statt  dieser  stampfen  Schweissung  (1,  451)  die  Bnden  (Ibereliiandergreifen 
und  10  eine  Ilagere  Sehweiasfuge  entstehen  zu  lassen.   Fig.  96  htcllt  ein  Glied 

der  sogenannten  kurzgiiedrigen  Kette  in  zwei 
Ansichten  so  dar,  wie  die  Biegemaschine  es 
abliefert.  Man  schiebt  es  mit  seiner  offenen 
Stnlle  filier  das  vorher  ferfi«?  gestellte  Glied, 
macht  die  Enden  schweisswarm,  vereinigt  sie 
mittels  des  Schmiedehammers  und  glftttet  die 
Pchwoissstelle  sodann  in  einem  Gesenk.  Um 
nun  jede  Gradbiidung  zu  vermeiden,  muBS  die 
Schweissstelle  im  Gesenk  mehrere  SehlKge  in 
verschiedenen  Lagen  erfahren  il.  ib'}'  Das  rntergesenk  Ii  ragt  seitwärts  auf; 
dem  Amboss  A,  Fig.  97  hervor.  Das  Überget»enk  C  ist  hammerartig  mit  einem 

»)  D.  p.  .1.  18S3,  24«,  406  m.  Abb.;  1881,  261,  441  m.  Abb, 
D.  p.  J.  1062,  244,  113  m.  Abb. 
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Stial  rrnrnSun,  welcher  es  mit  dem  Untergeaenk  darch  ein  Gelenk  Terbindet; 
eine  Fe<?er  <^orgt  daffir,  dMt  dM  Obecgetenk  C  noh  Mlbtfetlifttig  htU,  lobald 

der  Druck  des  Hammen 
anfliOrt    Die  Oetenk- 

nehen  sind  so  Muge" 

rnndet,  da-fs  dos  lu 
ichweissende  Glied  su 
dfln  w.  o.  angegebenen 
Zweck  vpri^rhieiiene  La- 
gen anzunehmen  Ter- 
mag.  Der  bereits  fer- 
tige Teil  der  Kette  h&ogt 
mit  «feinem  mied  E  an 
dem  m  Arbeit  befind- 
lidieiL  Man  enielit  ana 
der  Figur  und  der  knr- 
ten  B^hreibnng,  daas 
dem  Schmied  möglich 
■fc,  naeh  dem  Zniam- 


lig.  97. 


Fig.  99. 


menhammem  der  schweisswarmen  Glief^enden  diese  sofort  in  das  Gesenk  zu 
bringen  und  die  Gestalt  des  Gliedes  hier  rasch  zu  Tollenden.  Man  pflegt 
äbrigens  vielfach  das  neue  Glied  erst  dann  der  Kette  anznf&gen,  wenn  seine 
Baden  eehweisswarm  sind,  nnd  vermag  demgemftss  doreh  bedachtsames  Ver^ 
wftrmen  nach  Vollendung  eines  Gliedes  ein  schweisswarmes  bereit  zu  halten.  — 
Manche  Werke  lassen  die  Giiedenden  statt  gerade,  wie  Fig.  96  seigt,  schräg  ab- 
iduMiden,  in  der  Alwiebt,  hierdnreh  die  gute  Bnndnng  der  SenweiaMteiie  m 
«leichtern. 

Die  "Verfertigung  der  schon  erwähnten  Ste^ketten  unterscheidet  pieb  von 
der  soeben  erörterten  nur  durch  das  Hinzutreten  der  Arl>cit,  \velche  das  Ein- 
lagaa  dea  Stegs,  Fig.  98,  erfordert.  Dieser  Steg  besteht  meistens  aus  getem- 
pertem GusseipeTi;  seine  Endfl;lr]i(  n  -ind  so  rtn^<rehtjhlt,  dass  sie  sich  an  Jie 
Imienfl&chen  des  Gliedes  genau  anzuschmiegen  vermögen.  Der  St^  wird  mittels 
«iiier  geeigneten  Zange  in  das  noch  rotglflhende  Glied  gaaetat  und  dieaea  aodaon 
durch  Hammerschl&ge  oder  mittela  einer  Hebelprease  so  znsammengedrilekt,  dnaa 
der  Steg  nicht  mehr  heraufwufanen  vermag.  Durch  die  Verkleinerung,  welche 
der  Ring  dea  Gliedes  beim  Erkalten  erleidet,  wird  die  Cnbew^lichkeit  des 
Stegs  nMh  mehr  geaichert  Es  aoll  htü  dem  Binaetaen  des  Stegs  gleichzeitig 
der  Gliedring  und  derStpr'  fe^^tgehalten,  ■^nvHn  rr^torrr  zusammengedrückt  werden. 
Das  fr^«fhicht  häufig  seitens  eines  Arbeiters,  welcher  mit  der  rechten  Hand  den 
Eamuier,  mit  der  linken  Hand  die  Zange  fQr  den  Steg,  mit  beiden  Schenkeln 
die  Zange  fBr  den  Bing  ftbrt  Dna  Rnndaiaen  der  Ofieder  iat  6  mm  bi» 
5  CM  di«c. 

G.  Gelötete  Ketten.  Teils  am  den  aus  Draht  oder  Blech  ge- 
bogenen Ketten  ohne  Rehwei'?snnq'  eine  b^here  Festigkeit  zu  geben,  teils 

tun  die  Glieder  reit  hcf  zu  vcr/.ieren,  werden  dieselben  durch  Zusammen- 
löten  gebildet.  r>ie  hier  in  Fr,iL':e  kommenden  Zierketten  sind  ausser- 
ordentlich rnannig{\iltig,  ihre  HerstoUüiigweise  aber  an  dch  so  leicht  ver- 
standlich, dasa  eiue  besondere  Beschreibung  derbelben  überflüssig  erscheint. 

Als  eine  der  festesten,  wenn  auch  wenig  vorkommenden,  hierher  gehören- 
den Ketten  erwähne  ich  die,  deren  Glieder  durch  vielfaches  Herumwinden  eines 
Drahtes  oder  eines  BlechstreifenH  frebildet  sind.  Auf  der  betreffenden  Maschine 
wird  die  Kette  Glied  nach  Glied  so  verfertigt,  dass  die  Glieder  sogleich  inein- 
■ndtrliftogen.  Znletit  iaucbt  man  die  ganie  Kette  (wenn  aie  ana  fiSaen  be- 
steht) in  geaehnolaanea  Kupfer,  nm  die  Windungen  der  Glieder  an  Terbinden.*) 


>)  Poljt.  Centralbl.  1840.  S.  614;  1852,  S.  1107  m.  Ahh. 
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YL  Abwluutt. 


Die  riussorst  mannigfaltigen  und  oft  künstlichen  Formen  der  goldenen, 
silbernen  und  vergoldeten  Ketten,  welche  als  Schmuck  dienen,  sind  bekannt. 
Meutenteil«  bestehen  diese  Ketten  aus  ineinanderhängenden  Ringen  von  Draht» 
welcher  letztere  entweder  rund  oder  halbrund,  vierkantig,  geplättet  u.  s.  w., 
ferner  bald  glatt,  bald  kordiert  (S.  313)  oder  durch  Walzen  verziert  ist.  Die 
Ringe  oder  Glieder  einer  Kette  werden  gewöhnlich  dadurch  hergestellt,  daaa 
man  den  Draht  in  dicht  hf^i  nmuienliegenden  schraubenartigen  Windungen 
um  ein  eisernes  Stäbchen  (den  Dum  oder  Kiegel)  herumwickelt,  die  so  ent- 
standene Bohre  herabsieht  nnd  der  lAnge  nadi  mit  einer  Lnnbdllffe,  bei  gMis 
dünnem  Drahte  mit  der  Ringelschero  (S.  2G1)  aufschneidet,  -wodurch  sie  in  ein- 
fache Ringe  zerHUlt.  Dass  man  letztere  beliebig  von  kreisrunder,  ovaler,  eckiger 
Geetalt  erhalten  kann,  indem  man  dch  «nes  Kiegels  ent«prechender  Gestalt  be- 
dient, ist  von  selbst  klar. 

Ist  der  Draht,  welchen  man  über  den  Riegel  windet,  nicht  ausgeglüht, 
so  bewirkt  seine  Elasticität  eine  oft  bchr  bedeutende  Ausdehnung  der  gewun- 
denen Bohre,  wenn  man  dieselbe  herunter  nimmt,  üm  dies  zu  vermeiden, 
glüht  man  den  Riegel  samt  dem  noch  darauf  befindlichen  Draht«.  Das  Herab- 
ziehen des  letzteren  nach  dem  Glühen  geht  immer  leicht  von  statten,  wenn 
man  die  Vort^icht  gebraucht  hat,  den  Dorn  oder  Riegel  vor  dem  Aufwickeln 
des  Drahte«  in  einfaches  oder  dojipelfcs  P^iiii  r  p?Ti7ii!iüllpn. 

Selten  bleiben  die  ineinandergebängteu  Ringe  oder  Kettenglieder  ohne 
LOtnng;  regelmSang  wird  vielmehr  jedes  Glied  beaondert,  mittels  Säili^lot,  vor 
dem  Blasrohre  gelötet.  Bei  kleinen  Kettchen  lotet  man  zwei  und  zwei  Glieder 
fest  an  ihren  Schnittfugen  aneinander,  sodass  zwischen  zwei  benachbarten  Glid- 
dem  eine  solche  unbewegliche  Verhuidnng  mit  mnem  Gelenke  ahweoheeli.  Bei 
der  Kürze  der  Glieder  behält  die  Kette  demungeacbtet  genug  Biegsamkeit,  und 
dieses  Verfahren  erleichtert  die  Arbeit,  gewährt  auch  eine  grössere  Festigkeit, 
weil  mehr  Raum  für  das  Lot  vorhanden  kt,  als  wenn  mau  nur  die  Fuge  iedes 
einzelnen  Gliedes  damit  ausfüllen  könnte.  Gedrehte  Glieder,  welche  der  Kette 
ein  bandartiges,  flaches  Ansehen  geben,  biegt  man  mit  der  Zange,  und  zwar 
jedes  einzeln,  sogleich  nachdem  es  gelötet  ist.  Manche  Kettchen  werden  zuletzt 
durch  ein  Zieheiscn  mit  runden  oder  viereckigen  Löchern  gleich  Draht  g&togm. 

Welche  Feinheit  in  der  Kettchcn-Arbeit  erreicht  werden  kanrs,  '-'v-ht  man 
an  den  bekannten  goldenen  Yenetianer-Kettchen,  von  welchen  <iie  ieinsten 
98  Glieder  in  der  Unge  etnee  Gentimeters  enthalten  und  lo  lekdit  rind,  daas 
ein  Meter  nur  1,40  g  wiegt 

D.  Alis  Draht  oder  Bleoh  ohne  Lötung  erseiigte  Ketten.  Sie 

sind  bei  gleichem   Gewicht   weniger  stark   als   die   rresch'rvpifcften  und 

gelöteten  Ketten  und  werden  de«balb  vorwiegend  da  augewendet,  wo  es 

sich  weniger  um  die  lieisüi'estigkeit  der  Ketten  bandelt, 

Ks  verdient  hier  die  Vaucanson'sche  Kette  oder  Bandkettc  vor- 
allglich  genannt  zu  werden,  welche  aus  geglühtem  Eisendraht  (big  zu  6  oder 
8  mm  Dicke),  oder  aus  Messingdraht,  mittels  Maschinen')  verfertigt  wird,  und 
deren  Glieder  entfernt  die  Gestalt  der  Figur  U  haben,  woran  man  sich  die 


diesen  Ohren  umfasst  jedes  Glied  den  mittleren  Teil  des  benaehbarten  HüpiIp  , 
und  so  entsteht  ein  bandartiges,  rechtwinklig  gegen  die  Ebene  der  Glieder  sehr 
biegiameB  Oanaee.  Dae  sar  Bildung  eines  Gliedes  bestimmte  Drahtitflclr  wird 
durch  die  Ösen  des  vorigen  Gliedes,  gleichzeitig  aber  auch  in  eine  zangenartige 
Vorrichtung  geschoben,  welche  es  festhält.  Dann  biegen  zwei  Hebel  die  Knden 
des  Drahtes  im  wesentlichen  winkelrecbt  ab,  worauf  zwei  Zängelchen  mit  stifte 
artigen  Maulteilen  die  Osen  bilden.  Da  indessen  die  Glieder  dieser  Kette  nicht 
gelötet  oder  geechweisst  Kind,  sondern  otfene  Fugen  haben,  so  ertragen  sie  eine 
sehr  bedeutende  Anspannung  nicht  ohne  sieb  aufzulösen.  Gleichem  gilt  von  einer 
aiemlich  oft  gebraochten  bandartigen  Kette,  welche  abwechselnd  ans  Tiereckigen 


vorstellen  muss.  Mit 


*)  D.  p.  J.  1839,  82,  a46  m.  Abb. 
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oogelöteten  Ringen  tod  Eisendraht  und  au  ktmen  SMüBn  tob  Eisenbledi,  deren 

leuartig  aufgerollte  Ränder  die  Ringe  umfaBsen,  zusntnmengesetzt  ist. 

Aus  Elisen-  und  Messingdraht  werden  zu  verschiedenem  Gebrauche  man- 
•eherlei  andere  Arten,  meist  kleiner  Ketten  verfertigt,  indem  man  den  Draht  mii- 
tels  einer  Rundzange  in  die  beliebige  Gestalt  derOlieder  biegt  und  hiwauf  mit 
der  Kneipzange  abkneipt.  Ringförmige  Biegungen  an  den  Enden  längerer  Draht- 
4iQeke  (wie  z.  B.  bei  den  Gliedern  der  Mestketten  vorkommen)  verfertigt  ipan 
«ehr  lekibt,  genan  nnd  gleiehi^rmig  mittele  einee  eigenen  Gerfttee*),  weleiiee 
mthrere  verwandte  Anwendungen  zul&sst.  An  einer  Platte  lind  zwei  Stifte  be- 
festigt, deren  Durchmesser  der  Weite  der  Ösen,  deren  Entfernung  der  Osenent- 
fernung  gleicht.  E«  nei  eine  der  Ösen  gebogen;  sie  wird  über  einen  der  Stifte 
(Teachoben,  während  das  andere  Ende  des  Drahtes  neben  den  anderen  Stift  a, 
^.99,  gelegt  wird.    Um  diesen  Stift  n  und  gleicbachsig  mit  ihm  ist  mittele 

eines  Hebele  ein  Stift  b  in  einem  Kreisbogen  zu  bew^en.  Man   

bewegt  ihn  snalehst  (in  bezug  auf  die  Figur)  linke  heram,  eo- 
dasa  der  Schaft  des  demnächstigen  Gliedes  in  die  Verbindungs- 
linie beider  festen  Stifte  zu  liegen  kommt,  dann  aber  rechts 
httum,  wobei  die  volle  Biegung  der  Ose  erfolgt.  Es  sind  An- 
•ebllge  verbanden,  eodase  me  riebtigen  Endlagen  des  Stiftes 
baw.  ht  eofort  fre Wonnen  werden  können. 

Mannigfach  gestaltete,  namentlich  als  Zierketten  benutzte 
Kelten  erzeugt  man  au.s,  mittels  Durchschnitts  gestalteten  Blech- 
etücken,  welche  mit  Hervorragungen  Tereeben  Sind,  die  in  Löcher 
(leg  Nachbargliedes  greifen.  Diese  Hervorragun^en  sind  entweder 
von  vornherein  hakenförmig  gestaltet,  sodass  sie  erst  nach  einer 
Ihehung  um  90*  in  die  LSdier  m  sefaieben  sind,  oder  sie  werden  umgebogen, 
nachdem  sie  durch  die  Löcher  geschoben  sind.')  Die  Verfertigung  einer  der 
hierher  gehörenden  Ketten  arten,  welcher  eine  grössere  Reissfestigkeit  eigen  ist, 
als  den  soeben  gekennzeichneten,  möge  näher  angegeben  werden.  Sie  ist  von 
Clark  erftinden.^ 

Es  werden  einer  langgestreckten  qo  gleichende  Glieder  aus  Blech  geschnit- 
ten, oder  aus  Stäben  mittels  mehrerer  einander  folgender  Geeenke  gestaltet;  dann 
biegt  man  einee  dieser  Glieder  in  der  Mitte,  sodass  die  beiden  Angen  der  8  auf- 
«nander  so  liegen  kommen,  schiebt  eine  Schleife  eines  anderen  Uliedes  dnroh 
beide  Augen  des  ersteren  und  biegt  auch  das  zweite  Glied  so  zusammen  wie 
das  erste  u.  s.  f.,  sodass  die  entetehende  Kette  eo  ausfällt,  wie  Fig.  lUO  er> 
kennen  ISsst 

B.  Kugelketton  (die  nuui  ala  Uhrketten,  als  biegsame  Schlttssel- 
ringe  tu  8.  w.  gebrsocht)  beeteben  aus  hoblen  Blecbkugehi  mit  swei 
IiBdieni  und  au  Iranen  Drahtstiften, 

welche  letztere  durch  die  Löcher  zweier 
benachbarter  Kugeln  eintretend,  inner- 
halb jeder  Kugel  ein  Köpfchen  haben; 
eie  sind  fest  gej^en  Zug,  sehr  biegsam 
und  verwirren  sieh  nie,  vertragen  aber 
kein  scharfes  Knicken,  weil  dabei  die  ver- 
bindenden Drahtstiftchen  abbrechen  oder 
ansreissen.  ig.  loa 

Um  sie  zu  verfertigwi,  wird  auf  einem 
ersten  Prägwerk  ein  längeres  Drahtstück  in  regelmässigen  Abständen  mit  kleinen 
paarweise  angeordneten  Köpfchen  versehen,  sodann  über  den  so  vorgerichteten 

»)  .Tahrb.  d.  Wiener  polyt.  Inst.,  Bd.  18,  S.  118. 
*)  D.  p.  J.  1879,  282,  113  m.  Abb. 
^  Bn^  Fat  TOm  10.  M&ra  1874. 
D.  p.  J.  1878,  S28,  296  m.  Ahh, 
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VI.  AbMlmitt. 


Drabt  rirje  gleichlange  dünne  Blecbröbrp  pesdiol  ei^,  welche  auf  einem  zweiten 
Frä^werk  zu  kleinen,  jene  Köpfchen  paarweise  umschliesfienden  Hohlkugeln  aoB- 
gebildet  wird;  hierbei  bricht  der  Draht  im  Innern  dieser  Hohlkngeln  an  der 
hierzu  bei^onders  dOnn  ausgeprägten  Stelle  entzwei,  wie  anderseits  die  Bledl- 
rfihre  infolge  der  betoBd«ren  Gewalt  der  8t€»mpel  an  ebenaovial  Stellen  riagmiB 
serschnitten  wird. 

F.  Gelenkltetten.  Man  b  ezeichnet  mit  diesem  ungeei ^nieten  Nameo 
ans  lUnglicben  Flutten,  bezw.  iUättchen,  die  durch  Gelenkbolzeii  mitein- 
ander  verbunden  sind,  befitehende  Ketten,  welche  vorwiegend  zur  Be- 
trialntlbertragang  dienen.  I^e  werden  aneh  wobl  6nIIe*Bcbe  oder 
Platten -Ketten  genannt^)  nnd  sind  nnr  in  einer  Biehtnng  biegsam. 

Die  Platten  werden  (seltener  geecbmiedet»  meittene  nltteb  Durducfanitt«  aut 
Plf»r>i  ^'(f  rtiijt;  sie  sind  in  di  r  T.angenrichtung  meistens  gerade,  oft  aber  auch 
in  ihrer  Ebene  hufeisenlörmitt  gekrümmt  In  der  N^e  jäet  Endes  der  Platten 
wird  ein  Loch  geschnitten  oder  besaer  gebolirt,  wobei  MMndeie  YerrichteiigeB 
znr  Gewinnung  der  genauen  Lochentfernnng  sowohl,  als  auch  rar  Be^chleunigDiig 
der  Arbeit  benutzt  werden.  Die  eingesteckten  Oelenkbolzen  werden  durch  Kalte 
Vernietung  festgehalten.  Die  kleinen  Ketten,  welche  in  Taschenuhren  dieVer- 
Uadnitt  oIm  Fraerbaniea  mit  der  Schnecke  ▼ermitteln,  haben  oft  nur  2  wm 
OUedttttge. 

G.  Brabihafke,  HUtdhen,  Heftel,  Haken  und  Ösen,  welche  als 
Anhang  angefahrt  werden,  da  sie  eine  Verwandtscbaft  mit  den  Dnbt^ 
kettchen  haben. 

Man  verfertigt  sie  durch  Biegen  mittele  Handzangen  u.  s.  w.')  oder  anf 
Maschinen.')  Solche  Maschinen  giebt  es  auch,  um  Haken  und  Ösen  aus  tM(^ 
•ing-)  Blech  so  schneiden*);  rie  bestehen  dem  Wesentlichen  nach  in  einem 
Diirchsrhrtitfo,  welcher  den  Umriss  der  Stücke  und  zn^leich  die  Löcher  in  den- 
selben uus&chneidet,  den  Haken  überdies  die  Biegung  giebt,  und  selbstthätig 
das  Blech  fortrückt.  Der  Haken  enthält  zwei  runde  Löcher  zum  Annähen,  die 
Öie  aomer  diesen  noch  ein  drittes  grosseres  zum  Eingreifen  des  Hakan.  Ditf 
Frrenprung  betrfl^^t  .'{50  Stück  in  einer  Minute.  —  Um  an  den  Enden  von  Draht- 
Stücken  (z.  B.  Klaviersaiten)  Schlingen  oder  Ösen  zu  drehen,  hat  man  ebenfalls 
eine  nedkaniacbe  Vorrichtong  (öaendreber)'). 


5*  sagen  (Sägeblätter)^). 

Man  Terfertigt  die  grOaeten  Sägeblätter  (t.  B.  die  bis  2  m  langen 
nnd  20  tm  breiten  Brettaägen)  ans  Bohatahl,  die  gewObnlieben  Uefnenn 
Bs  gen  ans  Gärbatahl,  die  feinsten  aus  GussstabL  Zur  DarateHong  grosser 
Sägen  werden  snerat  nnter  dem  Maachinenbammer  Schienen  geechmiedett 

wek'lie  man  nachher  unter  einem  zweiten  solchen  Hammer,  aber  mit 
grösser'  !'  B.Llm.  pV>net  nnd  /iii  Gestalt  der  Sägeblätter  ausbildet.  Mitt- 
lere und  kleine  Sägen  werden  aus  gewalztem  Stahlblech  mit  der  Schere 
zugeschnitten.    Nachdem  die  Sägen  in  Fett  (z.  B.  einer  Mischung  Ton 


>)  D.  p.  J.  1833,  48.  42;  1844,  94,  356;  1845,  9o,  8  m.  Abb. 
*)  Prechtl,  Technolog.  Encvkl.,  Bd.  4,  8.  264  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1838,  68,  862  m.  Abb. 
<*)  Bayer.  Kunst-  und  Gewerbebl.  1847,  S.  326;  1850,  S.  10  m.  Abb. 
*)  Zeitsebr.  d.  Oewerbfleitavereine  1854,  S.  68  m*  Abb. 
^  Berliner  Gewerbebl.  1848,  Bd.  32,  S.  104. 
*)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1842,  Bd.  12,  &  152  m.  Abb. 


Digitized  by  Google 


Slgeiu 


Zi  TeOen  Thrui,  8  Teüen  Talg,  1  T«il  WmIis,  oder  »och  4»5  I  FiMh.- 
iluna,  1  kg  Talg,  0,13  Wachs,  0,5  kg  Fichtenharz  oder  aach:  90  I 
^permacetiSl,  10  ky  Bindstalg,  4,5  /  Klanenfett,  0,5  kg  Pech  und  1,5  kg 
Fichtenharz)  gehärtet,  hierauf  angelassen  und  durch  vorsichtiges  Häm- 
mern auf  einem  Ambosse  flachgericbtet  sind,  werden  sie  anf  runden 
Schleifsteinen  blankgeschliffen,  schliesslich  mit  einem  Lappen  und  Eisea- 
hammerschlag,  auch  Schmirgel,  abgerieben. 

Die  Schere  zum  Zuschneiden  der  Sft^en  aus  Stahlblech  hat  1,5  m  lai^e 
Blitter  voä  itt  wegen  dieser  GtOne,  eowie  wegen  der  bequemen  Stellung  det 

divor  hfschfiftiü^ten  Arbeiters,  von  eigen tnmh' eher  Bauart.  Da-^  unbewegTiche, 
uatere  Blatt  hat  eine  wagerechte  Lage  und  kehrt  die  Schneide  nach  oben :  aber 
das  Oberblatt  befindet  sich  an  der  vorderu  Seite  eiaes  ungefähr  quadratiüciien 
eisernen  Eahment  von  1,8  m  Länge  und  Breite,  der  sich  um  Zapfen  an  den 
Enden  eoinpr  zrir  Schnf'iMo  p;loiclilaufenden  Hintcrseitp  dreht  und  lu-?\m  Arbeiten 
aaf-  and  niederschwingt,  sodass  beim  Niedergänge  die  Oberschneide  an  der 
Untertohneide  Torbeigent  nnd  der  Schnitt  erfolgt  Um  die  richtige  Geitalt  und 
GrOese  der  SfiffeUitter  su  gewinnen,  le^t  der  Arbeiter  eine  Lehre  anf  das  Blech, 
nach  deren  UmnB«  er  die  nötigen  Schnitte  macht,  jeden  durch  eine  einzige  Be- 
wsffnng  der  Schere.  —  Beim  Härten  ist  es  sehr  zweckmässig,  sich  einer  Vor- 
riiffitang  zu  bedienen,  in  welcher  da«  glflhende  Blatt  angespannt  gehalten  wird, 
während  man  in  das  Härtefett  taucht:  Krümmungen,  welche  -onst  loicd:t 
durch  das  Üärten  entstehen,  werden  auf  diese  Weise  ziemhch  verhindert.  Das 
Eintaachen  muss  jedenfalls  mit  der  Kante  (nicht  mit  der  Fläche)  geschehen.  — > 
Metallsägenblätter  werden  strohgelb  oder  goldgelb  angdassen,  Holssägen  (weil 
sie  weniger  Härte  bedürfen)  oft  violett  oder  p^ar  blau.  Das  Anlassen  kann  auf 
verschiedene  Weise  geschehen,  s.  B.  durch  Hinziehen  über  ein  heisses  Eisenstückt 
Bosfareaen  mit  erbitatem  Sande,  n.  t.  w.  Aneh  wendet  man  hierm  eine  beion* 
dsre  Vorrichtung  an'),  welche  zugleich  den  Zweck  erfüllt,  die  Blätter  gerade- 
zurichten  und  ihnen  alle  etwa  durch  das  Härten  ent.standenen  Unebenheiten 
zu  nehmen.  Man  legt  nämlich  d\m  Sägeblatt  zwischen  zwei  erhitzte  eiserne 
Platten  oder  Schienen,  nnd  besclnvert  diese  doreh  ein  daraufgelegtes  grosses 
Eisenstück  oder  drückt  sie  auf  anden  Wiise  zusammen  Manchmal  wird  nii  r- 
dies  gleichzeitig  die  Säge  durch  zwei  mit  Schrauben  versehene  Zangen  au  beiden 
Enden  gefasst  nnd  straff  angezogen.  Man  kann  mehrere  BUttter  sngldch  an- 
lassen, indem  man  dieselben  abwechseln  1  mit  erhitzten  *  isemen  Schienen  schichtet 
und  dann  auf  angegebene  Weise  beschwert.  Das  üblichste  Verfahren  des  An- 
lasseos  ist  aber  das  Abbrennen  (S.  21),  wobei  man  mit  langen  Sägen  auf  fol- 
gende Weise  Terffthri  Die  SIge  wird  in  wagereohter  Ebene  in  einen  Bahmen 
gespannt,  der  —  auf  Gleisen  laufend  —  vielmals  und  ziemlich  langsam  durch 
das  Mnndloch  eines  mit  FLimmenfeuer  p^ebeizten  Ofens  aus-  und  eingezogen 
■wird,  bis  daa  Ol,  welches  mau  auf  die  Sage  gegeben  hat,  weg^ebrannt  int.  — 
Das  Richten  der  angelassenen  &gen  durch  den  Hammer  iat  eine  langwierige, 
Tiel  Auftnerksrimkeit  erfordernde  Arbeit.  Zur  PriiTnn;^'  der  Ebene  wird  dabei 
immer  wieder  ein  entspreobend  langes  (in  der  Mitte  a  bis  15  cm  breitee,  an 
49H  Ebden  nelnBilerei)  BtaUbledi  mit  der  genau  geradlinigen  Bjinte  anfgeeetit. 
—  Bas  Schleifen  verrichtet  man  auf  gewöhnlichem  nassen  Schleifsteine,  ge^en 
welchen  die  Säge  mittels  eines  daraufgelegten  Holzstückes  angedrückt  wird; 
statt  dessen  kann  auch  ein  Schlitten,  worauf  die  Säge  liegt,  unter  dem  Steine 
bsndnrchgeführt  werden.')  —  Znm  Solunirgeln  bat  man  wobl  eine  Maiobine 
von  f uli^rt  rider  einfachen  Einrichtung:  Arbelterinnen  stehen  nn  oinem  Tische  nnd 
Jede  hat  vor  sich  1  bis  3  Sägen  li^en;  der  Tisch  ist  mit  Eändern  eiugefasst, 
sodass  er  einen  Kasten  bildet,  wonn  zur  Seite  ein  Häufchen  Schmirgel  liegt 
Von  leUfcerem  wird  etwa*  (troeken)  anf  ^  8ftgen  gentreot,  dann  lelit  man  aine 
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mittels  Hebels  nieJcrzudrückeade  steife  Bürste  darauf,  und  der  Tisch  nebst  dea 
SSgen  geht  schnell  unter  der  BQrste  bin  und  her.  Man  verwendet  fibrigenä  za 
gleichem  Zwecke  Scbroirgelscheiben  oder  über  kreisende  Rollen  geapannte,  mit 
Schmirgel  belegte  B&nder  fUr  den  rorliegenden  Zweck  (I,  398;  II,  2^9.  3Ö5) 
und  ordnet  die  M aiehine  wohl  so  U|  da«  du  SSgeblatt  gleichielt^  anf  beide» 
Fladiittten  fdngeadiliffbn  wird. 

Die  Bildung  dvr  Zfthne  ist  meist  die  letzte  Arbeit,  obwohl  nicht 
selten,  namentlidi  aa  grossen  Blättern,  die  Zfthne  sofaon  vor  dem  Hirten 
gemacht  werden;  manche  kleinere  Sttgen  kommoi  obne  Zahne  in  den 
Handel. 

Efi  giebt  drei  Mittel  zur  Herrorbrinc^uTipr  der  Sä^^e?ühi)Mr  n.  Der  Durch- 
schnitt; b.  die  Feile;  c.  der  Meissel.  —  Sägen-Durchucliläge  hat  man  von 
yerschiedener  Einrichtung,  wobei  indessen  du  boptwerkzeug,  der  eigentliche 
Durchschnitt,  unverändert  bleibt  und  sich  von  anderen  Durchnitten  (S.  264)  nur 
durch  die  spitxwinklige  Gestalt  seiner  Endfläche  untertcheidet  £s  iat  n&mlich 
TOB  eelbtt  Tentftndlicb,  dass  die  2%hne  dnreh  HeraoMdilaffen  einer  Reihe  drei* 
eckiger  Stückchen  an  der  Kante  des  Sägeblattes  sich  biTdfn,  und  rbiss  hier- 
nach die  G^talt  des  Durchschnittes  sich  richtet.  Das  Blatt  liegt  beim  Aus- 
sehla^n  anf  einer  versttiilten  Loebveheibe,  in  deren  öffhnng  der  Dnrebiehiutt 
eintritt.  Eine  Feder  unterhalb  der  Locbscheibe  hebt  den  Durchschnitt  wieder 
empor,  während  die  um  den  Raum  eines  Zahnes  in  der  Richtung  ihrer 
Länge  fortgeschoben  wird.  Die  Grösse  dieser  Schiebung  wird  durch  einen  anf  der 
Oberflftche  der  Lochscheibe  angebrachten  Zeiger  geregelt,  der  mit  seiner  Spitae 
imnipr  in  den  zuletzt  gemachten  AtiBschnitt  pinfnfl«t.  Man  kann  auch,  mit  Be- 
seitigung der  L(K:hscheibe,  das  Sägeblatt  lit-ger  1  zwiächeu  awei  stählerne, 
15  «m  lange  Backen  einklemmen,  welche  an  •  ru  i  ]  mgen  Seitenkante  mit  Ein* 
kerbungen  von  der  Gestalt  und  Grüase  der  Sägezäbne  versehen  sind:  dann 
dienen  diese  Kerben  als  Richtschnur  zum  richtigen  Aufsetzen  des  Durcluichnittes; 
wenn  der  swischen  den  Backen  befindliche  Teil  der  Säge  mit  Zfthnen  versehen 
i.'^t.  üü'net  man  die  Klemnisrhranbe  und  rückt  das  Blatt  weiter,  um  die  Arbeit 
fortzusetzen.  —  Bei  dem  Sügen-Durchschnitte^)  wird  der  stählerne  Stempel 
mittele  einer  Sehranbe  oder  eines  Hebels  n.  s.  w.  in  Bewegung  geaefst  und  na- 
mentlich im  er  ten  Falle  gleicht  das  Ganze  mehr  oder  mV'  i  m  f";!  .mdere 
Zwecke  angewendeten  Durchschnitte.  Man  bringt  auch  ein  Einrichtung  an,  um 
den  Darclnehnitt  vermöge  einer  mechanisoben  Zuflibrong  des  Sägeblattes  gans 
eelbetthätig  zu  machen. 

Die  mit  dem  Durchschnitte  gebildeten  Zähne  müssen,  um  gehörige  Schürfe 
zu  erlangen,  nachgefeilt  werden;  sehr  kleine  Zähne  werden  wohl  auch  allein 
mit  der  Feile  ausgearbeitet,  sowie  man  sich  bekanntlich  der  Feile  (oder  dea 
Schrairgelschleifateins)  bedient,  um  die  durch  den  Gebrauch  stumpf  gewordenen 
Sügen  wieder  zu  schärfen.  In  allen  diesen  Fällen  gebraucht  man  die  eigens 
hierzu  bestimmten  Sägefeilen,  von  welchen  (S.  298)  die  Bede  war.  —  Nnr 
die  allerfeinsten  Sägezähne,  nämlich  jene  dir  Laubsägen  und  der  sogenannten 
Bogenfeilen  (8.  29-1)  werden  mittels  des  Meisseis  eingehauen,  wobei  dieser  letxtere 
nnr  ESndrdcke  hervorbringt,  ohne  Teile  des  Sftgeblattes  wegsanehmen.  Die 
Laubsägen  werden,  in  einer  Linge  von  12  bis  15  cm  und  0,6  bis  2  mm  breit, 
aus  breiten  (und  zwar,  der  Wohlfeilheit  wegen,  aus  abgebrochenen  oder  be- 
•ebftdigten)  ührfedem  verfertig!  Man  «erteilt  diese  letsteren  in  StSeke  von  der 
angegebenen  Länge  und  legt  mehrere  ck-rgleichen  aufeinander  zwi.^chen  die  zwei 
Schienen  einer  eisernen  Kluppe,  aus  welcher  man  nur  einen  solchen  Teil  der 
Breite  hervorragen  lässt,  wie  für  die  Breite  der  Laubsägen  bestimmt  ist.  Das 
Ganze  wird  ho  in  dem  Scbntnhetocke  fest  eingeklemmt,  wobei  die  Kanten  der 
Federn  nach  oben  stehen;  mit  einem  gewf^hnlicheu  Meiagel  und  mittels  des 
Hamuierü  werden  sodann  die  Zäbncben  (10  bis  20  auf  dem  Räume  eines  Centi* 


>)  D.  p.  J.  1855,  135,  173;  1864,  178,  402  m.  Abb. 
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meters)  eingeschlagen;  endlich  haut  man  mittels  des  nämlidien  Meisseis  den 
ganzen  ans  der  Krappe  heirorrugeudeo  Streifen  d«r  Federn  ab,  und  erbtit  nlio 

ebeneoviole  Sägen,  als  man  Uhrfedern  eingespannt  bat.  Xach  und  nach  zerteilt 
man  auf  die  beschriebene  Weise  die  federn  gänzlich  in  Laubsfigeo.  Für  die 
fiftbrikniSariffe  Verfertigung  dieeer  Slgeo  bat  man  andi  eine  kleine  Haaehine, 
in  welcher  aas  Einschneiden  der  Zähne  mit  einer  vom  Arbeiter  geführten  messer- 
artigen  Feile  geschieht,  und  durch  einen  Mechanismus  nach  jedem  Zuge  der 
Feile  die  wagorecbt  eingespauute  Süge  um  die  Grösse  eines  Zahnes  fortrückt. 

Ein  gutes  Sägeblatt  muss  rOUig  eben  und  gerade  sein.  hinlftngUche  Härte 
besitzen,  nl  er  sich  doch  feilen  lassen,  beim  Biegen  eine  regelmässige  und  gleich- 
förmige Krümmung  annehmen  (wodurch  sich  die  Oleichneit  der  Dicke  zu  er- 
kennen giebt),  und  nachher  wieder  völlig  in  die  gerade  Richtnng  inrOckspringen 
(zum  Beweise  gehöriger  Elaaticität).  Es  vt;rsteht  sich  iiltrigens  von  selbst,  dass 
die  härteren  Metallsägen  keine  so  grosse  Biegung  ohne  zu  brechen  ertragen,  wie 
die  stftrker  angelanraen  HolaAgeo. 

Kreissägen  werden  als  zirkelrunde  Scheiben  mittels  einer  Kreisschere 
(S.  264)  aus  Stahlblech  gesohnitten,  von  den  kleinsten  bis  zu  2  oder  2,2  m 
DorehmeNer;  daa  Loeh  im  Mittelpunkte  stOnt  man  anter  dem  Dnrohtehnitte 
ans.  Nach  dem  Härten,  Anlassen  und  Richten  (welche  Arbeiten  bei  grossen 
Kreissägen  besonders  schwierig  sind)  folgt  das  Ebnen  durch  Abdrebeik  oder  Ab- 
schleifen. 

Das  Drehen  geschieht  in  der  Drehbank,  wobei  diu  Säge  auf  der  Fläche 
eines  Scheibenfutters  anliegt.  —  Zum  Schmirgeln  i>t  die  Säge  auf  einer  Arb*ii^ 
befestigt  und  diese  so  in  ein  Gestell  gelegt,  dass  sie  sich  etwa  yu  cm  über  dem 
Fussboden  befindet,  die  Ebene  dea  äUgeblattes  senkrecht.  Ein  Riemen  treibt 
mittels  Scheibe  die  >'äge  rasch  um;  ein  Arl>eiter  isteht  davor  und  halt  ein 
trockenes  Schmirgelholz  mit  grobem  Schmirgel  an  die  iSäge,  führt  auch  dasselbe 
nach  Bedürfnis  bin  und  her.  Hierbei  ennteben  unter  FankensprShen  grobe 
gleichachsige  Risse  auf  der  Sflgenfläche,  ähnlich  den  Spuren  vom  Abdrehen.  — 
Beim  Schleifen  wird  die  Säge  wie  vorstehend  um  die  Achse  gedreht;  vor  deren 
Fliehe  iat  «n  Sehleifttein  auf  liegender  Aebie  so  angebracht,  dan  dessen  Stirn 
die  5^a^^^enfläche  berührt.  Der  (schni-ll  umlaufende)  Schleifstein  arbeitet  trocken, 
ist  ganz  von  einem  Holskasten  umhüllt,  bis  auf  den  arbeitenden  Teil  seines 
ümcreises.  Sein  Gestell  steht  auf  einem  genan  zu  verschiebenden  Sehlitten, 
nnd  wird  mit  diesem  selbetttAtig  in  der  Halbmeüer-ßiehteng  der  S^fe  langsam 
hin-  nnd  herbewegt 


ik  Selueidwareii. 

Unter  diesem  QattiuigaaaiBeii  werden  kier  die  TonttglieketeiL  admei- 
digen  Crerttte  suBammeiigefBeBt,  well  dieeelben  —  bei  aUen  Venebieden- 
beiten  der  Gestalt  —  hinsichtlieb  der  Erzengang  viel  Gemeinsames  haben. 
Im  allgemeinen  ist  zq  bemerken,  dass  fast  nur  die  kleinsten  und  feinsten 
Schneidwerkzeuge  (/..  R.  Federmesser  -  Klingen,  kleine  Scheren,  Rusier- 
mesaer,  chirurgische  Werkzengp)  «ranz  aus  Stahl  verfertigt  werden,  dass 
hingegen  bei  den  Übrigen  gewöhnlich  ein  mehr  oder  weniger  grosser,  zu- 
weilen ätae  grOsete  Teil  ans  Eisen  besteht,  mit  welebem  der  znr  Sidmeida 
erforderlicbe  Stabl  dnreb  Sehweisenng  verbunden  ist  (vergL  8.  222).  Die 
Haaptarbeiten  bei  der  Darstellung  schneidender  Geräte  sind:  das  Schmie- 
den (einschliesalich  des  Anstahlens),  wodurch  den  Stflcken  die  rohe  Ge- 
stalt gegeben  wir<^l;  das  Härten  nnd  Anlassen  (meistens  bis  zur  stroh- 
gelben Farbe);  das  Schleifen  auf  umlaufenden  nassen  Steinen,  um  so- 
wohl die  Oberfläche  blankzumacben ,  als  die  Gestalt  völlig  auszubilden 
nnd  der  Schneide  ihre  Schärfe  zu  geben.    Gegenstände,  welche  nicht 
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gerade  von  der  grosäten  Art  sind,  weideu  meist  schon  vor  dem  iiarteu 
mit  der  Feile  sorgfältiger  ausgearbeitet;  jedenfiaUs  aber  nach  dem  Hftrten, 
AnlasBea  und  Schleifen  nooli  geschmirgelt,  endlidi  ihnen  mit  Kalk,  Zinn- 
aacfae,  PoUerrot  q.  s.  w.  Glua  gegeben,  üm  einen  ediBnen  Glans  aa- 
sunehmen,  mflmen  sie  entweder  ganz  ana  StaU  bestehen,  oder  durch  Ein- 
■elMn  geh&rtet  werden  (8.  19);  denn  nnr  harter  Stahl  lässt  sich  voUf- 
kommen  sohön  polieren,  nicht  aber  weicher  Stahl  and  noch  weniger 
das  Bisen. 

A.  Belle  und  Äxte.  —  Die  Verfertigung  derselben  (teils  unter 

dem  Maschinenhammer,  teil!5  durch  Schmieden  an«  freior  Hand)  macht 
das  Geschäft  eigener  Arbeiter  aus,  welciie  mit  dem  Namen  Hacken- 
schmiede, Blankschmiede  bezeichnet  werden  und  ausserdem  mehrere 
verwandte  Geräte:  als  Hauen,  Spaten,  Schaufeln,  Heugabeln  u.  dgL 
liefern. 

Die  Axt,  fQweilen  aooh  Heeke  ffenannt,  nntnacheidet  «ieh  von  dem  Beil 

durch  ihrpn  längeren  Stiel,  an  sich  selbst  aber  durch  die  geringere  Breite  der 
Schneide,  und  durch  den  Umstand,  dass  ihre  Schneide  von  beiden  Si^iten  gleich- 
förmig zuläuft  (I,  386),  wich  also  in  der  Mitte  der  Dicke  befindet,  wos^en  da« 
Beil  nur  anf  einer  Seite  fchräg  tugesohliifeD  ist,  folglieh  desNn  Sehneide  aa 
die  andere  Fiilclio  zu  liegen  kommt.  Übrigens  bieten  beiderlei  Werkzeur^"-  Tiact 
den  verschiedenen  Zwecken  ihrer  Anwendung  und  nach  örtlichen  Gewohnheiten, 
sahireiche  Abweichungen  an  Gestalt  und  Grösse  dar,  deren  Auseinandersetzung 
nicht  hierher  gehört.*)  Der  hintere  rohrartige  Teil  der  Axt  nnd  des  Beiles, 
worin  der  hölzerne  Stiel  bpfe-tigi  wird,  heigst  die  Haube,  das  Ohr,  und  die 
flache  Hinterseite  der  üaube,  welche  der  Schneide  gerade  entgegengesetzt  ist, 
wird  die  Platte,  der  Nacken,  genannt.  —  Bei  der  Verfertigung  dttr  Ait*| 
wird  eine  flache  Eisenstange  von  angemessener  Länge  und  Dicke  an  beiden 
Enden  dünner  auf^geschmiedet  und  dann  ^u^am mengebogen,  sodass  der  mittlere 
Teil  die  Haube  erzeugt,  deren  Loch  man  niii  einem  Dome  (S.  215)  volUtändig 
ausbildet.  Die  Schneide  entsteht  durch  dai^  Zummmensohweissen  der  aufein- 
ander lipf^endon  dünnen  Enden,  wobei  man  eine  Stahlplatte  pnfwt^flrr  7wi-ch<^n 
das  noch  offene  Eisen  einschiebt,  oder  von  aussen  auf  beiden  Seiten  herumiejjt, 
«nd  in  beiden  Fällen  fest  damit  Tenchweisst.  Bei  dem  Beile')  wird  der  Stahl 
jederzeit  von  auäsen  und  zwar  nnr  anf  einer  Seite  aufgeschweisst,  nfanlich  dort, 
wo  die  ebene  Fläche  des  Werkzeuge«  ist,  sodass  die  Zuschärf ung  von  der  Seite 
des  Eisens  her  geschieht.  Auch  die  Platte  (a.  oben)  wird  oft  verstählt,  da  man 
•ieh  dieses  Teiles  mm  Einschlagen  von  NSgeln  bedient  und  also  das  Beil  statt 
eines  Hämmern  gebraucht  (Stahluacken).  Das  Härten,  Änlaüen  (vttgL 
8.  14^ — 22)       1  Rlank^-hlpiTen  -ind  die  VoUendungs-Arbeiten. 

B.  Messer  und  Scheren.*)  —  Messer  und  Scheren  werden  in  der 
liege!  ganz  aus  Stahl  verfertigt;  bei  einigen,  namentlich  grösseren  aber 
l>e3teht  die  Schneide  mit  den  zunächst  daran  liegenden  Teilen  ans  Stahl, 
das  übrige  aus  Ei:5en.  Sehr  geeignet  zu  grossen  bciiiieid Werkzeugen  ist 
ein  dnrch  Schweissen  gebüdetee  Gemenge  Ton  @stti  nnd  Stahl,  w^ehe» 

« 

M  Prechtl,  Teehnolog.  Enejkl.  1830,  Bd.  1,  &  417  m.  Abb.,  Bd.  2,  8.1 

m.  Abb. 

»i  Prechtl,  Technolog.  Euc>kl.  1843,  Bd.  13,  S.  71  m.  Abb. 
■  *}  Holtzapffel,  Turning  and  meeh.  manip.,  Bd.  1,  S.  227. 
*j  Die  Kunst  des  Messerschmiedes  von  M.  H.  Landrin    Au^  dem  Französ. 
von  H.  Leng  und  Ch.  H.  Schmidt.   Weimar  1836.   (85.  Band  des  Neuen 
Schauplatzes  der  Kflnste  und  Handwerke.)  —  F.  L.  Schirlitz,  die  Fabrikatimi 
der  StablwMren.  Weimar  iS68. 
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man  dadurch  erhält,  da&ä  mau  mehrere  Schienen  von  Eisen  und  von 
Stahl  abwechselnd  aufeinander  legt  (z.  B.  vier  eiserne  und  fOnf  stählerne), 
zusammenschwei&st  und  zu  einer  Stange  ausstreckt.  In  einer  solchen 
Hasse  wird  die  SprOdigkeit,  welebe  der  Stahl  beim  Hflrten  «mimini, 
durch  die  Zftbigkeli  des  Eisens  gemildert;  aber  nm  eine  leine  mid  sdiarfe 
Schneide  zu  erhalten,  muss  man  dafttr  sorgen,  dass  in  der  Mitte  der 
Dicke  sich  eine  genügend  starke  Lüge  von  Stahl  befindet.  Aus  Eisen 
geschmiedete  und  dann  durch  Einsetzen  erst  in  Stahl  verwandelte  Meäser 
kommen  vor,  sind  aber  minderwertig  und  brechen  wegen  ihres  grobkör- 
nigen Gefdges  sehr  leicht. 

Diejenigen  Messerklingen,  im  besonderen  zanäcbst  Tischmesser,  welche 
ganz  aus  SU.hl  bestehen,  erfordern  bei  der  Verfertignng  die  mnfachen  und  se- 
wöhnHclicn  HanJgriflfe  des  Si  hmiedeng.  Zur  Beschleunigung  tler  Arbeit  bat  der 
Schmied  |{ewöhnlich  einen  üebilfen  (Zuschläger).  Das  Ende  einer  flachen  Stahl- 
atang«  wird  in  der  Rotgltthhitse  br^t  and  spitzig  auagescbmiedet,  wie  die  Oe» 
stalt  der  Klin^'C  erfordert,  WüL'.')  niiin  dem  Rücken  seino  gf'hnr]i^r  Plurke  ,u,'if-^it, 
und  der  Schneide  wenigstens  noch  0,5  mm  Dicke  li«8t  Hierauf  trennt  man 
durch  Abhanea  dli  Klinge  Ton  d«r  Stange,  indem  man  an  ersterer  einen  Teil 
sitzen  lässt,  welcher  gross  genug  ist,  um  die  Angel  zu  bilden.  Die  Ausarbei- 
tung  die«©®  Teile»  geschieht  in  der  zweiten  Hitze;  denn  womöglich  mass  das 
Schmieden  der  Klinge  selbst  in  einer  emsigen  Hitze  beendigt  »ein,  um  den 
Stahl  za  schonen.  Die  Angel  ist  entweder  vierkantig  ond  epitsig,  oder  flach 
und  breit,  in  welchem  letzteren  Falle  sie  nachher  zwischen  die  zwei.  Teile 
des  Höftes  eingelegt  und  vermittels  einif^er  oaer  durchgesteckter  vernieteter 
Drahtfltiftchen  damit  verbunden  wird.  Bei  MeA-sern,  welche  zwischen  Angel 
und  Klinge  eine  sogenannte  Scheibe  oder  Schulter  haben,  wird  diese  durch 
Ansetzen  auf  dem  Ambosse  (S.211)  hervorgebracht,  dann  in  einem  zweiteiligen 
■Oeeenke,  oder  (wenn  me  dflna  ist)  mitteb  einet  ■tthlemea  Stompeb  in  dem  so- 
genannten Stemmeisen  vollendet.  Das  letztere' ist  ein  in  einem  Holzklotze 
aufrecht  stehendes,  oben  verst&hltes  Eisen,  welches  ein  senkrechtes  schmales 
Loeb  eatUllt  In  dieses  Loeb  wbd  die  Klinge  geeteckt,  sodan  die  Seheibe  auf- 
sitzt; dann  setzt  man  den  (zur  Aufnahme  der  Angel  ausgehöhlten  Stempel  auf, 
und  giebt  ihm  ein  paar  Hammerscbläge,  wodurch  die  Scheibe  zwischen  dem 
Stemmeisen  und  dem  Stempel  die  gehörige  Gestalt  erhält.  Die  Schmiedema- 
scbine  leistet,  v.ie  IBr  kleine  Arbeit  ttbeniaopt,  eo  aacb  dem  Hemenduniede 
treffliche  Dienste. 

Beim  Schmieden  der  Klingen  wird  auch  die  Firma  der  Fabrik  mittels  einer 
Mater  angebracht,  die  auf  dem  Ambosse  ruht,  und  auf  welche  man  das  gifibende 
Me^i^er  l^^^rt;  ein  Schlag  mit  dem  Hammer  drückt  sodann  das  Messer  genflgend 
stark  gegen  die  Mater.  —  Um  Stahl  au  sparen,  wird  sehr  oft  die  Angel  aus 
einem  an  die  stählerne  Klinge  angeschweissten  Stfleke  Bisen  gebildet;  alsdann 
erfordert  die  Verfertigung  des  Messers  drei  Hitzen:  in  der  er-f»  n  wird  die  Klinge 
an  einem  Stahlstabe  geformt  und  von  diesem  abgehauen,  in  der  zweiten  das  Eisen- 
•tflekohen  angeeehweistt,  in  der  dritten  dieees  E^n  snr  Gettalt  der  Angel  aua- 
gescbmiedet.*)  Noch  mehr  ist  die  Herstellung  vereinfacht,  wenn  man  die  Angel 
samt  Scheibe  aus  Eisen  giesst,  tempert  und  ohne  weiteres  mit  der  Klinge  zu- 
tammenschweisst.  An  wohlfeilen  Meseem  grösserer  Art  besteht  auch  der  RQcken 
atis  Eisen.  Zu  diesem  Zwecke  wird  ein  SwilaUick  25  mm  lang  und  breit,  6  mm 
dick  geschmiedet,  huf>'ifpnfr>rmi^  zusammengebogen,  zwischen  df^saelbo  oin  Eisen- 
siäbchen  eingelegt  und  damit  »tubammengeschweisät,  woraut  man  der  Klinge  wie 
C'ben  ihre  Gestalt  giebt  Die  Seite,  wo  die  Umbiegung  des  Stahles  liegt,  wird 
nur  Schneide  amtgearbeitet  Die  Angel  entsteht  aus  einem  Teile  des  Eissna, 
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weleben  aMtn  beim  Abhatten  an  der  EUnge  titien  ttait  ^  TiaehnieiMr  luitt- 

lerer  GrÖtse  mit  an^jeachweiMter  Asgel,  jedes  wie  angegeben  drei  Hitzen  er* 
fordernd,  kann  ein  Arbeiter  10  Dutzend  in  10  Arbeitsstunden  verfertigen.  — 
Die  Flächen  einer  Tisch m^erklinge  sind  unter  einem  Winkel  rw  S  Ine 
gegeneinander  geneigt;  dnxoh  dee  SeharftebleifiBii  enteteht  an  der  Schneide  «in 
Winkel  von  15  bis  20°. 

Zur  i^rsparung  von  Arbeit  dient  es,  diö  Messerklingen  unter  dem  Durch- 
schnitt aus  Stahlblech  zu  schneiden  (in  welchem  Falle  die  Scheibe  der  Tlich- 
messer  als  besonderes  Stück  angefertigt  vrt(\  anf  iie  Angel  gesteckt  wird). 

Vielfach  verwendet  man  auch  Walzwerke  zur  Ausbildung  der  Meseer- 
klingen.  An  Baad  der  Fig.  101,  102  nnd  108  eoU  als  Beispiel  die  Verfertigung 

kleiner  Mesaer  besenrie- 
ben werden,  bei  welchen 
Griff  undElinge  ansdaem 
Stück  bestehen.  Ein  7  min 
dicker,  12  mm  breiter 
StahUtab  wird  in  145  mm 
lange  Stücke  zerl^t. 
Nachdem  eins  der  StflcKe 
gehörig  er^rmt  ist,  legt 
maa  ee  Ter  ein  wälm- 
paar,  deren  Walzen  nnr 
pendelnd  sich  drehen  und 
in  deren  rniflilchen  }e  die 
Hälfte  de.«  Griffes ;  der 
Schulter  und  eincs  Teiliider 
Klinge  eingegralihii  ist. 
Man  gewinnt  so  die  durch 
Fig.  101  dargestellte  Ge< 
•tMi  Kaeh  entspreeben- 
der  Erwärmung'  des  zur 
Ausbildung  der  Klinge 
bestimmten  Endes  führt 
man  daaeelbe  in  ein  an- 
deres Pendelwalzenpaar  und  zwar  mit  der  Längenrichtung  winkelreiht  gegen 
die  Walzenachsen ,  sodaf^.^^  die  Klinge  auf  die  gehörige  Länge  gestreckt  wird; 
•obald  die  Klinge  hier  1  ^-l:  1  issen  ist,  wird  sie  mit  der  demnächstigen  Schneide 
voran,  also  gleichlaufend  mit  den  Walzi  n  irh^^m  einem  dritten  Walzenpaar 
überantwortet,  welches  die  Breitensireckung  besorgt.  Das  Messer  hat  dann  die 
durch  Fig.  102  dargestellte  Qertalt.  Mittele  eines  Darehsehmtte«  bildet  man 
nun  die  üragrenzimg  der  Klinge,  mittels  eine»  Schleifst nn  -dpr  rin er  Feile  wird 
der  Grat  vom  Grilf  genommen.  Es  folgt  dann  da«  Härten,  bchleift^n  und  Qlanz- 
■ehletfen;  eine  gnte  Vemielrelung  vollendet  dat  Hemer. 

Nachdem  die  geschmiedeten  bezw.  gewalzten  Messerklingen  durch  Abfeilen 
oder  Schleifen  blankgemacht  und  zugleich  hinsichtlich  ihrer  Ge«talt  vollkom- 
mener ausgebildet  sind,  werden  sie  gehärtet,  indem  man  sie  rotglühend  senk- 
recht in  Wasser  taucht  nnd  bis  zum  gänzlichen  bkalten  darin  hemmbewegt. 
Sehr  oft  unterlUsst  man  ahor  jede  Aufarbeitung  vor  dem  Herten  nnd  härtet 
deninacii  die  Klingen  im  rohen  geschmiedeten  Zustande:  ein  Verfahre«,  welches 
Ar  feine  Ware  weniger  zu  empfehlen  ist.  Das  Erhitzen  der  Messer  nun  Härten 

Seschieht  sehr  zwpckinäs.-^ig  in  glühendem  Bleibadc  (wobei  man  am  sichersten 
en  richtigen  und  j^leichmäßsigen  Hitzegrad  erreicht,  S.  16),  das  AblOscben  — 
stfttt  in  Wasser  — >  in  RfibOl.  —  Das  nnn  folgende  Anlassen  wird  vorgenommen, 
nachdem  man  die  gehärteten  Klinten  mit  einem  Handbchleifstrin  '>in;p'erma««!en, 
wenigstens  an  einer  Stelle  blankgemacht  hat,  um  die  Anlauflarben  beobachten 
zu  können.  Auf  glflhenden  Kohlen  das  Anlassen  vorznnehmen,  ist,  weil  die 
Erhitzung  leicht  u ngleicbmässig  ausfällt,  nicht  zu  enii'fehlen;  weit  besser  ist 
die  Anwendung  der  Metallbäder  f8.  16).  Die  zweckmässi^te  Hitze  zum  An- 
laMen  der  Tischmesser  ist  diejenige,  bei  welcher  die  gelbe  Farbe  sehr  merklieb 
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in  Rot,  oder  dieses  sogar  in  Violett  übersugeben  anfängt.  Haben  sich  die 
KUngen  beim  Hftrten  venogeB»  m>  richtet  man  «ie  jetst  durah  voniobtigo 

Schlage  mit  dem  Hammer  auf  einem  Ambosse  wieder  gerade.  Hicni a  h  folgt 
das  Schleifen  auf  umlaufenden  nassen  oder  trockenen  öchleiüsteinen  (zuent 
avf  einem  grObertn,  daan  anf  eioem  feineren),  wob«  man  dae  Meaier  gidch- 
laufend  mit  der  Achse  des  Steines  hält  und,  um  es  fester  zu  haben,  mit  einem 
hölzernen  ächleifhefte  Tersieht;  da«  iichmirgeln  mit  feinem  Schmirgelpulver 
imd  Ol  auf  einer  hOlzemen  (aus  Nussbaum-  oder  Mahagoni -Uols  gemachten), 

flcich  dem  Schleifsteme  umgedrehten  Scheibe,  welche  oft  mit  einem  Leder-, 
>\m-  oder  Zinn-Ringe  umkleidet  i&t;  endlich  das  Polieren  mit  Kalk,  Polierrot 
oder  Zinnanche  und  Öl  oder  Branntwein  aut  einer  belederten  Scheibe.  Die 
Schneide  ist  nach  allen  diesen  Arbeiten  nicht  rullkommen  scharf,  sondern  durch 
das  Schleifen  mehr  oder  weniger  umgelegt,  d.  h.  mit  (;inem  Grat  versehen. 
Um  diesen  wegzuschaffen,  dient  das  Abziehen  auf  einem  Uand-Ölsteine,  wel- 
dies  die  letzte  Arbeit  ist. 

f'  filtp'n  werden  wie  die  Mc^^sf^r  verfertigt,  mit  denjenigen  leicht  begreif- 
lichen Abänderungen  beim  Schxoieden,  weiche  der  Unteraohied  in  der  Qestalt 
notwendig  maehi  IMe  dam  aagewendetaB  Btahlitftbe  lind  nngefUir  10  mm  im 
Quadrat  dick.  Die  Angel  und  der  Schaft  oder  Stiel  werden  zuerst  aus  dem 
Koben  geschmiedet;  dann  haut  man  die  Gabel  ab,  indem  man  ein  etwa  25  mm 
langes  Stück  Ton  dem  vierkantigen  Stabe  daran  sitzen  l&sst.  Dieses  Stück  wird 
in  einer  zweiten  Hitze  flach  ausgestreckt,  sodass  es  die  Länge  der  Zacken  und 
eine  angemessene  Breite  erhält.  Die  Scheibe  zwinchen  Schaft  and  Angel,  nebst 
dem  Schafte  selbst,  wird  in  einem  Gesenke  volientleL.  In  dem  vorderbten,  wie 
erwähnt  platt  und  schaufelartig  geschmiedeten  Teile  der  Gabel  bildet  man 
durch  Einbauen  mit  dem  Meissel  die  Zinken,  deren  Zwischenräume  mit  der 
Gabelfeile  ^S.  2äö)  ausgearbeitet  werden.  Bei  fabrikmässigem  Betriebe  bedient 
man  sich  eines  Fallwerkes  (S.  282),  dessen  Hammer  ungeffhr  50  kg  schwer  ist 
Zwei  nach  der  Gestalt  der  Gabelzinken  anegebildeten  Gesenke  sind  in  lie-er 
Maschine  angebracht:  dae  eine  unbeweglich  auf  dem  Amboese,  das  andere  auf 
der  nnteren  Seite  de»  Hammen.  Das  lache  Ende  der  Oabd  wird  fast  weise- 
glObend  gemacht  und  auf  den  ünterstempel  gel^,  dann  lässt  man  den  Hauuner 
mit  dem  Oberstempel  von  2  bis  2«5  m  üöhe  daranffaUen.  Zwischen  den  so 
hervorgebrachten  Zinken  bleibt  noch  ein  dünner  Stahlteil  stehen,  welcher  hieranf 
mittels  eines  Durchschnittes  (S.  264)  herausgeschnitten  wird.  —  Die  Gabeln 
werden  nun  zwi.üchen  Eohlenfeuer  schwach  rotglühend  gemacht  und  der  ävisserst 
langsamen  Abkühlung  in  dem  allmählich  ausgehenden  Feuer  überlassen,  um 
recht  grosse  Weichheit  zu  erlangen,  wodurch  die  nOtige  Ausbildung  mittels  Be- 
feilens  erleichtert  wird.  Den  Zinken  giebt  man  hierauf  die  erforderliche  Bie- 
gung. Härten  und  Anlassen  bieten  kuiue  Eigentümlichkeit  dar.  Das  Schleifen 
der  Gabeln  geschieht  zum  Teil  auH  freier  Hand  mit  einem  Ölsteine,  das  Schmir- 
geln und  Polieren  auf  Bürstenaeheiben,  letzteres  auch  mittels  des  Polierstahles. 

Einlegemesser,  wozu  Taschen-,  Garten-  und  Rasiermesser  gehOren,  be- 
stehen gftrahch  atiB  Stdbl.  Federmeeter  ond  Taechenmesser  werden  etete  von 
einem  einzigen  Arbeiter  gOHchmiedet,  der  einen  l,f)  bis  2  /.'/  schweren,  auf  der 
Bahn  nur  etwa  25  mm  breiten  Hammer  führt.  Die  Klinge  wird  aus  dem  Ende 
einee  Stahlstftbcbens  au^estreekt  und  von  demtelben  dergestalt  abgehauen,  das« 
hinreichend  Stahl  daran  sitzen  bleibt,  um  in  der  zweiten  Hitze  sowohl  den 
Druck  als  auch  noch  überdies  eine  vorläufige  kurze  Angel  zu  bilden,  welche  man 
nur  gebraucht,  um  das  Messer  in  einem  Hefte  zu  befestigen,  woran  der  Schleifer 
et  halten  kann;  das  Loch  im  Drucke  wird  hierbei  mittels  eines  Durchschnittet 
hervorgebracht.  Die  kleine  Kerbe,  in  welche  man  beim  Offnen  des  Messers  den 
Daumennagel  einsetzt  (der  Nagelgriff),  wird  mittels  einer  meisselartigen  — 
entweder  in  der  Hand  gehaltenen  oder  auf  dem  Amboss  feststehenden  —  Punze 
in  der  dritten  Hitze  eingeschlagen,  in  weleher  man  überhaupt  der  Klinge  ihre 
Vollendung  giebt.  Zum  Anlassen  nach  dem  Härten  setzt  man  ein  paar  Dutzend 
Slinsen  dicht  nebeneinander,  die  Rücken  nach  nnten,  anf  eine  Eisenplatte, 
welche  man  dann  ü^rr  IV^i  t  bringt,  hm  die  Messer  purpurrot  anlaufen.  —  Bei 
fabrikmftssiger  Herstellung  werden  Federmesser-  ond  Taschenmesserklingen  nicht 
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selten  aus  Stauibiecb  unter  einem  Durchschnitt  aosgestossen  und  durch  kurzes 
Nachschmieden  nur  yollendet.  —  Die  Seitenflächen  einer  FedwmeworMinge 
laufen  in  der  Schneide  unter  einem  Winkel  von  13  bis  19°  zusammen. 

Die  grOaste  Sorgfalt  und  Kunstfertigkeit  erfordert  die  VeidTertigung  guter 
Ratiorm esaer.  Et  nmiiDt  bei  denselben  auf  Yortttfflleh  gate  BeMhaffenheit 
des  Stahles,  auf  eine  angfnie-enc  Härtung  und  auf  die  Feinheit  der  Schneide 
an.  Das  Schmieden  der  Klingen  wirdj  wie  jenes  der  Tischmesser,  oft  von  zwei 
Arbeitern  Terriehtet;  et  mnu  bei  sohwaeher  Rotglühbitze  geschehen,  damit  der 
Stahl  nicht  leidet;  in  einer  Hitze  wird  die  Klinge  ausgestreckt  und  abgehauen, 
in  der  zweiten  der  Druck  oder  Talon  (das  zur  Befestigung  in  der  Schale  die* 
nende  Endej  gestaltet  and  gelocht,  in  der  dritten  die  Klinge  an  der  Schneid* 
Seite  dünn  ausgeschmiedet  und  auf  der  abgerandeten  Ambosskante  die  Am- 
höhlin.p-  Ilm-  Flachen  gebildet.  Wenn  man  mehr  ;\uf  Schonung  des  Stahles  als 
auf  Ueciciiieütiigung  der  Arbeit  Rücksicht  nimmt,  so  wird  die  Zahl  der  Hitzen 
4>ft  bis  auf  sechs  gesteigert.  Das  Hämmern  wird  in  der  letsten  Hitze  bis  zur 
völligen  Abkühlung  fortgesetzt,  wodurch  der  Stahl  eine  der  Schneide  sehr 
günstij^e  Dichtigkeit  gewinnt.  Man  befeilt  hierauf  die  Klinten,  erhitzt  sie  bis 
«am  kirtehroten  Olflhent  nnd  Uhrlet  eie  in  —  reinem  oder  mit  wenig  Sehwefel- 
säurö  und  Salmiak  ver.»etztem  —  "Wasser,  wobei  man  sie  mit  dem  Hücken  voraus 
eintaucht,  um  der  Entstehung  von  Härterissen  an  der  Schneide  rorzubeugenf 
nnd  bis  cum  gänzUeben  Brkelten  im  Wasser  bewegt.  Beim  Grbiteen  legt  man 
die  Kling«  so  auf  das  Feuer,  dass  die  Sohneide  nuch  oben  steht.  Man  hat  be- 
sondere Vorrichtungen  erdacht,  um  die  zum  Härten  erforderliche  Erhitzung  auf 
das  Zweckmässigste  yonunehmen.^)  —  Die  zum  Anlassen  der  Rasiermesser  ge- 
eignete Farbe  ut  die  gelbe  in  ihren  verschiedenen  Abstufungen,  deren  Auswahl 
sich  nacH  der  durch  Erfahrung  bekannten  Beschaffenheit  des  Stahles  richtet 
|S  \tj\.  Am  beiiteu  scheint  ea  zu  sein,  den  Kücken  in  einer  gcschmülzenen 
^1  :hung  aus  Zinn  and  Blei,  dann  nachträglich  die  Schneide  in  einer  Wein- 
geistflamme anzula.'^sen.  —  Das  nun  folgende  Schleifen  geschieht  auf  drei  Schleif- 
steinen nach  der  Reihe:  der  erste  und  grösste  dient  nur  um  die  Klingen  blank- 
snmaeben,  sowie  den  Kücken  nnd  den  Dmek  auszubilden;  der  «weite  Stein  ist 
kleiner  und  höhlt  die  Fläi  'ncn  des  quer  daran  gehaltenen  Mcs^f-rs  n  i=;  der  letzte 
und  kleinste  vollendet  die  ÄushOhlttos  und  macht  die  Schneide  gehörig  dünn. 
Znm  Polieren  dient  Schmirgel,  dann  Zinnatehe  oder  Polierrot  anf  Xederschmben 
mit  (M.  Die  Scheibe,  worauf  man  den  Rücken  po'iert,  enthält  rundum  eine 
Binne,  in  welche  die  Wölbung  des  Messerrückens  passt;  die  Flächen  der  KIin|;e 
werden  anf  einer  Scheibe  poliert,  deren  Darehmesser  jenem  des  letzten  Schleif- 
steines gleich  iät,  damit  die  Auahöhlung  des  Messers  auf  die  Krümmung  der 
Scheibe  paast.  Abgezogen  werden  die  Rasiermesser  zuerst  auf  Handsteinen,  wie 
andere  Mes»eri  dann  aber  noch  auf  dem  Äbziehriemen.  Das  Abziehen  auf  dem 
Steine  muss  mit  der  äotiersten  Sorgfalt  vorgenommen  werden,  um  der  Schneide 
alle  mögliche  Feinheit  zu  erteilen  Sohr  zweckmässig  bedient  man  sich  dreier 
Steine  von  zunehmender  Feinheit  nacheinander.  Der  en^te  kann  ein  Wasser- 
«tein  (Sandstein  von  sehr  feinem  Korne)  sein  und  eine  etwas  bogenförmige  (g^ 
wölbte)  piierÜäche  besitzen.  Der  zweite  Stein,  mit  ebener  Fläche,  ist  ein  levan- 
tischer  Ölstein  oder  der  bekannte  gelbe  Basiermesser -Schleifstein,  der  gleich 
jenem  mit  Ol  gebraaobt  wird.  Der  letste  Stein  ist  blauer  feinkffmi^r  Seuefer, 
auf  dem  mnn  das  Abziehen  mit  Wiuser  verrichtrt.  Vi'\p  höchste  ^  erfeinerung 
der  Schneide  wird  durch  das  Abziehen  auf  dem  Eiemen  (Abziehriemen, 
Streiebriemen)  erlangt:  einem  "bekannten  WerktBeoge,  welches  man  aneli 
beim  Gebrauche  der  Rasiermesser  anwendet.  Die  Streichriemen  haben  gewöhn- 
lich zwei  mit  Leder  bespannte  Flächen,  von  welchen  die  eine  mit  geschlämm- 
tem Polierrot,  die  andere  mit  geschlämmtem  Reissblei  (beide  Pulver  mit  Ol  oder 
TTialg  angemacht  I  eingerieben  int  Die  rote  Seite  wird  zuerst,  die  schwarze  äi>ät€r 
angewendet.  Das  Leder  ist  Kalbleder,  Wildleder  oder  Jnften,  nnd  wira  auf 
der  Fleischseite  gebraucht 


»)  D.  p.  J.  1847,  105.  183  m.  Abb. 
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Die  Gestalt  und  Einrichtunpr  der  Abziehriemen  tintprlipgt  mancherlei  Ver- 
tcbietlenheitea  ebenso  die  Zusaoiujensctzung  der  Salbe,  womit  man  das  Leder 
tinreibii  Sehr  na  empfehlen  ist  folgende  Salbe:  Magneteisenstein  wird  mit 
Waaser  anf  einer  Glasnrmühle  der  Töpfer  feingemahlen,  gttrocknet,  mit  dem 
vierten  Teile  seineä  Gewichtes  feingefeiltem  blauen  Tbonschiefer  gemengt,  mit 
TerpsnÜiiAl  in  eber  Reibschale  aufs  Feiaito  Terrieben,  getroolcnet,  mit  geschmoU 
2f"nfra  OrTisenmark  zu  dickem  Brei  angemacht  Das  Leder  zum  Beklrwlrn  der 
Streichriemen  wird  nass  mit  dem  Hammer  geklopft,  autgeleimt,  abgeieiU  und 
mit  Kaurttin  troeken  abfpesdiliffBii,  i%m  Tormbeiid  ttetebriebai«  Salbe  mit 
einer  Mischung  von  geschmolzenem  KiintMcriuk  utul  Terpentinöl  in  2  Anstriclien 
wafig«inigen.  —  Eün  ToUkommen  gut  abgezogenes  Hadiermetser  «chneidet  eia 
aafndit  frei  gehattenet  lff«Btdienliaar,  ohne  es  m  biegen,  bei  der  «nton  lefebtwii 
Berührung  ab;  gewöhnlich  prflft  man  die  Oöte  der  Schneide  durch  leises  Auf' 
setzen  und  Hinziehen  auf  dem  Pinger,  wobei  eine  aus  der  Erfahrung  bekannte, 
nicht  EU  beschreibende  Empfindung  entsteht,  wenn  die  gehörige  Schärfe  vor- 
banden ist. 

Die  hohle  Krümmung  anf  dt'Ti  Seitenflächen  der  Rasiermesser  hat  einen 
Halbmesser  von  35  bis  100  mm  und  wird  demnach  durch  Anwendung  von  7U 
bb  200  mm  grossen  Sehleifsteinen  gebildet;  wie  ichon  erwähnt,  gebraucht  man 
dazu  zwei  Steine,  von  welchen  der  zuletzt  angeweniietf  klrinere  die  durrh  <]fn 
ersten  gebildete  Aushöhlung  in  der  Nähe  des  Kückens  stärker  vertieft,  aoda«8 
der  QoMaehnitt  denelben  an«  twei  (onmerklieh  ineitiander  Qbergehmden)  ver- 
schiedenen Kreisbf^jT^^i  zupammonj:':'  etzt  ist.  Die  -tarkf  Anshöhlnng  bei  4  bis 
0  mm  Dicke  des  Uüokens  giebt  der  Klinge  Leichtigkeit,  ohne  die  nötige  St&rke 
an  bei^nMcbtigen ;  sie  erteiehtert  auch  weeentKeh  das  Sebirfen  dnrdi  Ablieben 
auf  dem  flachen  Steine,  durch  welches  an  der  Schneide  zwei  s-cbniale,  unt>'r 
einem  Winkel  von  16  bis  19°  zusammenstossende  Flächen  erzengt  werden.  Die 
angemeine  Leichtigkeit,  mit  der  ein  Rasiermesser  schneidet,  hat  (wie  aus  dem 
oboi  Angef&brten  hervorgeht)  ihren  Orund  nicht  in  geringer  Oröase  des  Schneid» 
Winkels,  Bondem  in  der  vollkommenen  Ausbildung  der  Schneidkante,  der  feinen 
Politur  der  Schneide,  und  der  sehr  geringen  Dicke  der  Klinge  in  nächster  Nach- 
barschaft der  Schneide,  welche  letztere  deshalb  beim  Eindringen  die  durch  den 
Schnitt  getrennten  Teile  äusserst  wenig  zur  Seite  zn  drängen  braticht  Der 
richtig  Sehneidwinkel  kommt  heraus,  wenn  die  Breite  des  Messers  ivon  der 
Schneide  bie  an  die  dickste  Stelle  des  Rflckens  gemeaien^  8V4  bli  SVtnial  ao^ 
vip)  b  eträgt  als  die  lükki  nrürko  ^  Den  Talon  (S.  492)  versieht  man  in  <]t'r 
el,  am  beim  Rasieren  eine  feste  Haltung  zwischen  den  Fingern  su  sichern, 
eänen  beiden  eebnalen  Flioben  mit  einem  eingehen  Pdlenbiebe.  —  Aue- 
gezeichnet gute  r';isierme98ftr  werden  durch  Ausschneiden  der  Klingen,  mittels 
eines  Durchschnittes,  aus  vorl&a^  durch  Kaltwalzen  verdichteten  Stahlplatten 
hergestellt:  der  dicke  Rtteken  wird  an  diese  Meeser  als  beeonderes  Stilek  an» 
gesetzt.')  Am  besten  ist  es,  eine  Stahlblechschiene  am  Rande  dünn  zulaufend 
auszupchmieden,  bevor  man  hier  eine  Klinge  beran8f<  >ineidet.  Den  Röcken,  wel- 
cher mit  dem  Talon  ein  Ganzes  ausmacht,  giesst  nniu  aas  Eisen,  tempert  ihn, 
arbeitet  mit  einer  Fräse  die  zum  Einlegen  der  Klinge  nötige  Nut  ans  nnd  be- 
fe>tigt  hierin  die  Klinge  durch  den  Stoss  eines  Prägwerkes.  Rawermesser,  ganz 
au8  getempertem  Eisenguss  (S.  ö2),  sind  «itets  von  geringer  Güte,  weil  ihrem  Stoff 
das  firine  dichte  Gefllge  de»  guten  Stahles  fehlt. 

Als  Verzierung,  welche  auf  die  Hf-fe  lurrhans  keinen  Einfluss  hat,  giebt 
man  zuweilen  den  Kasiermessei-n  eine  Art  oberflächlicher  Damaszierung  (S.  40), 
welche  von  sweierlei  Art  ist  nnd  in  beiden  FUlen  dadnreb  ersengt  wird,  daae 
man  die  Stahlflacb?  teilweise  mit  Öl  benetzt  und  dann  in  Scheidcwii«ser  taucht : 
letsteres  ätzt  die  nicht  fetten  Stellen  matt,  Iftast  aber  die  geölten  unverändert. 
Die  erste  Art  dieser  Damamerang  besteht  ans  kleinen  Punkten  und  bat  dem- 
infolge  ein  granitwrtiges  Ansehen,  Man  legt,  nm  sie  herronnbringen,  die  Rasier^ 


>)  Prechtl,  Technolog.  En^^kl.  1880,  Bd.  1,  S.  118  m,  Abb. 
>)  D.  p.  J.  1847,  105,  18a. 
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memerklingen  auf  einen  Teller,  nimmt  mit  den  Bontenepitzen  einer  kleinen, 
steifen  und  dichten  Bürste  etwas  Öl  auf,  und  streicht  die  B^lrste  mit  einem 
Eisenstäbebea,  iiin  dM  öl  in  ILiwwmt  kleinen  aber  zahlreichen  Tröpfchen  auf 

die  Klinn-fn  rv,  spritzen.  Letztere  Trerden  «odrtnn  nuf  ein  paar  Minuten  in  mit 
der  doppelten  Menge  Waeser  Terdünntes  ächeido.wasser  gelegt,  mit  reinem  Wai»i$er 
gut  abgewaaelien,  mit  Kalk  abgerieben  und  zart  eingeOlt.  Die  zweite  Art  bietet 
grössere,  flammenarlage  oder  aus  vrrzvrpigten  Linien  zuaammengpsetzte  Zeich- 
nangen  dar.  Man  f&llt  ein  weit^  Geiäss,  dessen  Tiefe  grösser  ist,  als  die  lAnae 
der  Messerklingen,  mit  Weseer,  und  giebt  auf  dieies  eine  dflnne  Sebiebt  Ol. 
Dann  taucht  man  eine  Klinge  foup: recht  einige  Millimeter  tief  ein  und  bewegt 
sie  in  der  Riclitung  ihrer  Breite  hin  und  her,  indem  man  sie  bei  jeder  Be- 
wegung ein  wenig  tiefer  in  das  Wasser  einsenkt.  Hierdurch  werden  die  an 
dem  MeMtr  liAagenbleibenden  ölteüe  auseinander  getrieben  und  in  eine  Art 
von  Verzweigung  zerteilt.  Die  allmählich  ganz  eingetauchte  Klinge  wird  wieder 
ht'i  iusgt'zogen  und  wie  vorher  mit  Schoidewasser  geätzt.  -—  Statt  dieses  letztern 
V  I  iahrens  kann  man  mit  einem  StQckchen  Badeschwamm  ein  wenig  Buch* 
druckerfarbe  aufnehmen  und  mit  leichten  ZOgen  über  die  Klinge  verstreichen, 
sodass  die^e  nur  netzähnlich  damit  bedeckt  wird;  dann  wie  oben  in  Scbeide- 
waiser  fttsen. 

Einen  wichtigen  Teil  der  Messerfa^n  ikation  bildet  die  AVrfr  rtigmig  der 
Hefte  für  Tiscbmesser  u.  s.  w.  und  der  Schalen  für  alle  Arten  von  Einleig- 
messem,  woni  als  Bobitoffe  Ebenhols,  Knochen,  Elfenbein,  Perlmnttor,  Horn, 
Hirschhorn  und  dessen  Ersatz  aug  ITolz  oder  Horn,  Schildpat,  angewend*  t  w.  r  len. 
Als  der  Metallverarbeitung  fremd  ist  dieser  Gegenstand  hier  nicht  weiter  zu 
erörtern.  Doch  soll  in  betreff  der  dabei  TOrkoninienden  Metallbeschl&ge  er- 
wähnt werden,  dass  man  die  Zwingen  der  Tischmesserhefte  aus  Silber-  oder 
Neusilber-Blech  entweder  aus  zwei  im  Fallwerk  gestampften  Teilen  mit  Schlag- 
lot zusammenlötet  oder  im  ganzen  durch  drei  nacheinander  folgende  Stanzen 
fingerhutähnlich  auftieft,  den  flachen  Boden  hierauf  mittels  des  Durchnchnittes 
aufsstöf-st  und  nötigenfalls  den  fibrigbleibenden  Ring  auf  der  Drehbank  durch 
Bändeln  u.  s.  w.  vollendet.  Zur  Ausbildung  der  Hacken  an  Feder-  und  Taschen* 
messern  dienen  die  Backenfeilen  oder  entsprechend  gestaltete  Fräsen. 

Die  Verfertigung-  li^r  Scheren  gehfirt  zu  den  schwierigeren  Arbeiten  des 
Meesertchmiedes.  £s  ist  notwendig,  dass  die  Scherblätter  vollkommen  einerlei 
ffiLrte  haben  (damit  nidit  eins  die  Schneide  dei  andern  verdirbt,  was  man  «>• 
gleich  fühlt,  wenn  die  Schere  unter  etwas  scharfem  Gegeneinanderprcssen  der 
Blätter  langsam  geschlossen  wirdj;  dass  die  Schneiden  fein  und  dauerhaft  seien} 
endlieh  dass  beim  Sohliessen  der  Sehere  in  jedem  Angenblieke  die  vollkom- 
menste Berührung  zwischen  den  Schneiden  an  jener  Stelle  vorhanden  sei.  wo 
sie  sich  kreuzen,  ohne  dass  auf  den  übrigen  Punkten  eine  unnötige  Heibung 
der  Blätter  aneinander  stattfindet.  Dieser  TetÄtere  Zweck  wird  bekanntlich  da- 
dnreb  erreicht,  dass  die  inneren  Flächen  der  Blätter  nicht  eben,  sondern  der 
Länge  nach  etwa«  hohl  gemacht  werden.  —  Grosse  S<  iM^r^^n  sind  regelmässig 
aus  Eisen  verfertigt  und  nur  an  den  Schneiden  ver^tiuilt.  Mau  schmiedet  an 
einem  Eiisenstnbe  ein  Baches  Stück  von  der  Länge  eines  Scberblattes  aus,  legt 
auf  die  innere  Seite  ein  Stück  Stahl,  schweisst  dasselbe  mit  dem  Elisen  zu- 
sammen, und  bildet  endlich  das  Blatt  so  weit  aus,  als  dies  mittels  des  Ham> 
mers  möglich  isi  Das  Nämliche  gilt  von  dem  Schilde,  d.  h.  jenem  flachen 
Teile,  durch  welchen  das  Niet  oder  die  Schraube  der  Schere  geht.  Dort,  wo 
da«  Schild  sich  an  den  Griff  oder  die  Stange  anschliesst,  wird  durch  Ansetzen 
auf  der  Kante  des  Ambosses  der  SehlnsR  gebildet,  nämlich  ein  stofenarliger 
Absatz,  mit  welchem  die  beiden  Teile  der  Schere  aneinander.'itossen ,  wenn 
letztere  ganz  geschlossen  ist.  Ftir  den  King  oder  Griff  wird  die  Fortsetzung 
der  Eisenstange  gehörig  dünn  und  rund  ausgestreckt,  dann  in  bestimmter  Ent- 
fenrang  vom  Schilde  abgehauen,  auf  dem  Home  des  Ambosses  mnd  oder  oval 
gebogen,  endlich  (zur  Schliessung  des  Ringes)  geschwei-s-st.  Die  Ringe  an  kleinen 
Scheren  werden  dag^eu  durch  Lochen  hergestellt,  wobei  die  i>chweis8ung  weg- 
fällt. E«)  wird  nämlich  das  Eisen  scheibenförmig  ausgeschmiedet,  mittels  eines 
runden  Durchschlages  von  beiden  Seiten  her  gelocht,  und  der  io  entstandene, 
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nocL  unförnilicbe  Ring  auf  der  Spitze  des  Ambossborne^  oder  auf  einem  beson- 
deren i>perrhorne  (8.  205)  ausgedehnt  und  zur  ricbtisen  Gestalt  fertiggescbmie- 
det,  t^bei  man  eine  zweckmRarig  g«fonnte  Qnerfurena  des  Borna»  benntst,  um 
der  Tnnfnwit^!  des  Ringes  richtige  Gestalt  und  Glätte  zu  geben.  Vorzierte 
Stangen  vollendet  man  in  einem  zweiteliigen  Gesenke;  amnordem  werden  oft 
Oetenke  (einfache  üntcrgei^enke)  gebraueilit,  um  das  Schild  und  die  Aniseiiseite 
der  Blätter  zu  formen. 

Nunmebr  feilt  man  die  Teile  der  Schere  einzeln  aus;  bohrt  darin  das 
Loch  für  das  Kiet  oder  die  Schraube;  setzt  die  Schere  mittels  ein»  falschen 
(nur  Torlfinfig  dienlicben)  Nietes  zusammen  und  befeilt  sie  vollends  im  ganzen. 
L'.Ticen  Blättern  wird  hierauf  durch  behutsames  Biegen  jene  einwiiris  hohle 
Ki.iiuuiung  gegeben,  von  welcher  oben  die  Rede  war;  wogegen  man  kurze  und 
kleine  Scheren  bloss  nachher  durch  das  Schleifen  aushöhlt.  —  Beim  Härten 
fa>st  man  die  Schere  an  den  Ringen  mit  einer  Zange,  l^bst  sie  im  ruhigen  oder 
wenig  angefachten  Schmiedefeuer  rot^lQhend  werden,  uud  taucht  sie  dergcätalt 
in  das  Wasser,  dass  beide  Blätter  gleichnAssig  abgekühlt  werden,  gleichwie  sie 
durch  da'^  {inge7eigte  Verfahren  einen  raöglichKt  gleichen  Hitzegrad  erlangt 
haben.  Von  der  Erfüllung  dieser  beiden  Bedingungen,  sowie  von  einem  über- 
einstimmenden Verfahren  beim  Anlassen,  hingt  die  gleiche  Htrte  der  Blfttter 
ab,  welche  so  sehr  notwendig  ist.  Die  Farbe,  bis  m  welcher  die  Pcheren  an- 
gelassen werden,  ist  die  strohgelbe  oder  goldgelbe,  öfters  auch  die  purpurrote 
oder  Tiolette.  Nach  dem  Hftrten  trad  Anlassen  'werden  die  Blfttter  auf  dem 
Schleifsteine  geschliffen,  wobei  man  die  hohle  Krümmung  der  inneren  Flächen 
zu  bewahren  und  selbst  zu  verbessern  trachten  muss.  Die  weitere  Behandlung 
durch  Schmirgeln  und  Polieren  ist  mit  jener  der  Messerklingen  übereinstim- 
mend; nur  dass  sie  bei  den  Scheren  teilweise  (namentlich  an  den  Griffen)  mit» 
tels  Bürstenscheiben  und  selbst  mittels  Schmirgel-  nnd  Polier- Tlfflzern  (auch 
wohl  mitteU  des  Polierstahles)  aus  freier  Hand  vorgenommen  werden  musa.  Der 
Grat  an  den  Schneiden  wird  durch  Abziehen  auf  einem  Hand-Ölsteine  entfernt. 
Die  endliche  .\nbnngung  den  bleibenden  Hietes,  oder  der  ftfttt  deseen  dienen- 
den Schraube,  erklärt  sich  von  selbst. 

Kleine  Scheren  Terr«rtigt  man  nicht  selten,  mit  Erspamng  des  Schmiedens, 
aus  starkem  gewalzten  Stahntlp"!:»^,  indem  mittel?  de»  Durchschnittei»  jede«  Blatt 
samt  seinem  Griffe  durch  einen  einzigen  Druck  dargestellt  wird,  wonach  zwischen 
zwei  Stempeln  (Matern)  Yersierungen  anf  die  Qnffe  geprägt  werden  1c6nnen.^) 
Die  Ausarlx'itung  mit  der  Feile,  aas  Härten,  Anlassen,  Schleifen  und  Polieren 
bleiben  wie  sonst.  —  Gusseiserne  Scheren  (Gnsa-Scheren),  die  man  in  feinem 
fetten  Sande  giesst  (nachdem  die  Form  getrocknet,  unmittelbar  vor  dem  Gusse 
aber  an  der  Stelle  der  Schneiden  schwach  benetzt  worden  ist,  damit  sie  hier 
durch  Abschrecken  härtend  wirkt),  und  welche  nach  dem  Gusse  keiner  weiteren 
Bearbeitung  aU  des  .Scbleifeos  oder  Polierens  bedürfen,  können  den  stählernen 
an  Güte  nie  gleichkommen.  Am  besten  fallen  noch  die  Ton  richtig  getemper- 
tem Eisengusse  aus  (S.  32). 

C.  Chirurgische  Werkzeuge  ,  besonders  die  verschiedenen  Arten 
von  Messern  und  Scheren,  werden  mit  lien  im  Vorigen  schon  enthaltenen 
Verfahrungsarteu  dargestellt.  Mehr  als  irgendwo  ist  bei  diesen  Geräten 
die  äosserste  Sorgfalt  in  betreff  der  Auswahl  des  Stahles,  der  richtigen 
Oestalt,  des  HärteoB  und  AnlaeeeDS,  des  Schleifens  und  PolidFens  not- 
wendig. 

D.  Blanke  Waffen.^  —  Man  faset  onter  dieser  Benennung  die 

Sllbel-  und  Degenklingen,  Bajonette,  Rappiere,  Dolche  und  Piken  oder 
Lanzen  zasammen.    Die  Folge  der  Arbeiten  bei  der  Verfertigung  dieser 

»)  D.  p.  J.  1852,  125,  401. 

*)  Abhandlung  fli>er  die  Fe\ier-  nnd  Seitengewehre.  Ton  Cav.  Beroaldo- 
Biancbini.   Bd.  2.    Wien  1$29. 
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Gegenstände  ist  dieselbe,  wie  für  Messer  und  ähnliche  Schneidwerkzeuge; 
demnach  sind  die  Arbeitsstnfen:  daa  Schmieden,  das  Aasfeilen,  das  Bär- 
ten  und  Anlassen,  das  Schleifen  und  Polieren. 

Der  Rohstoff  zu  den  Säbelklingen  ist  ein  durch  Gftrben  darffeatelltes 
Gemenge  von  Kibt-n  und  Stahl  (vergl.  S.  488),  welches  erhalten  wird,  indem 
man  eine  Plisenstange  zwischen  zwei  Stahlstan^en  le^,  sie  zusammenschwdMt» 
da"!  Ganze  in  tvtpt.  <::r| eichlange  Teile  zerhaot,  diese  wieder  aufeinander  legt  ond 
achweisst  So  komoit  eine  doppelte  Stahl-Schicht  in  die  Mitte  cn  liegen,  was 
mr  Bildung  der  Schndde  notwendig  iat  Eine  Schiene  dieser  Art  muss  etwa 
zwei  Dritte  der  Lflnpc  nnrl  Preith,  dagegen  das  Anderthalbfache  der  Dicke 
einer  Klinge  beüit^en;  eme  einzige  Hitee  ist  mehr  als  hinreichend,  um  die 
fieliseiie  an«  einer  gegärbten  Stange  su  tehmiedeD.  Die  erste  nun  folgoide 
Arbeit  iet  die  Verfertigung  der  Angel,  welche  in  zwei  Hitzen  in  der  Schiene 
festgeachweiBst  und  aus  dem  Groben  bearbeitet  werden  muss.  Man  bildet  die 
Angel  ans  einem  ungefähr  25  mm  breiten  and  9  bis  8  mm  dicken  Eisenstabe, 
der  zur  Form  eines  <1  gebogen  wird,  worauf  man  dn  Schiene  dazwischensteckt 
und  schweisfit.  Das  Eisen  soll  nicht  Ober  86  mm  weit  in  die  Klinge  hinein  sich 
erstrecken.  Man  macht  die  Angel  von  Ei»en,  um  das  Abspringen  derselben  bei 
heftigen  mit  der  Klinge  geffihrten  Sehlägen  zu  vermdden;  wenn  indessen  nach 
df^r  oben  angegebenen  Art  die  Mengung  aus  Stahl  und  Eisen  gut  bereitet  ist, 
so  kann  mau  ohne  Gefahr  die  Angel  aus  der  Schiene  &elb«t  durch  Ansetzen 
bilden.'  Das  Ausschmieden  (Vorschmieden)  der  Klinge,  um  derselben  ihre 
Gestallt  aus  dem  Groben  zu  geben,  erfordert  höchstens  fQnf  Hitzen:  drei  für  den 
Teil  Ton  der  Angel  bis  zur  Spitze  und  zwei  für  die  Spitze  (d.  h.  den  Tordersten, 
Ift  bi«  20  em  langen  Teil,  welcher  tweleehneidig  m).  Die  TOfgetebraiedete 
KlinpL'  i-t  7vr:\T  srhon  keilförmig,  nämlich  rom  Rucken  nach  dor  SMnieiilp  hin 
dauner  zulaufend  j  aber  es  fehlen  ihr  nocb  die  rinnenartigen  Aushöhlungen  anf 
beiden  Flächen,  dureh  welebe  die  nOtfge  Lefebtigiceit  enntdit.  Diese  AntbSb» 
Ivngen  werden  mittels  Ober-  und  Untergesonk,  welche  beide  mit  einer  abgerun- 
deten Bahn  versehen  sind,  herrorgebracht.  Das  üntergesenk  wird  in  dem 
Ambosa  angebracht;  der  Schmied  legt  darauf  die  Klinge,  setzt  auf  diese  den 
banmeräbn lieben,  ntit  eiaein  bOlzernen  Stiele  rersehenen  Obersteoipel  und  liest 
seinen  Gehilfen  mit  dem  grossen  Hammer  die  nötigen  Srh1üj?e  anbringen,  wäh- 
rend er  nach  jedem  Schlage  die  Klinge  ein  wenig  ihrer  Lange  nach  zwischen 
den  Gesenken  fortbewegt.  Das  Ausschlagen  der  Aushöhlungen  erfordert  ge* 
wöhrilieVi  Irei  Hitzen.  Hierauf  wird  fron  dem  Schmiede  allein)  der  Klirrte  tlie 
Schneide  gegeben,  indem  man  sie  auf  die  schräge  Überfläche  eines  im  Ambost^e 
aagebreelnen  Abreifstempels  legt  und  mit  dem  Hammer  dflnn  aastreibt;  drei 
oder  vier  Hitzen  sird  rlazu  notwendiir.  Das  Aushämmem  der  Schnei  le  bewirkt 
zugleich,  vermitteis  der  hier  stattfindenden  Ausdehnung,  die  Krümmung  der 
Klinge,  wenn  diese  erfordert  wird;  bei  geraden  Klingen  nn«s  daroh  tweclr- 
mässige  Oegenschläge  die  Krümmung  verhindert  werden.  Die  Beendigung  d»-« 
Schmiedens  geschieht  durch  völlige  Ausbildung  der  Angel,  wozu  eine  Hitze  mehr 
als  genügend  ist.  Nach  allem  Vorstehenden  eigieht  sich,  dass  eine  Säbelklinge 
ungefähr  15 mal  in  das  Fener  kommen  moai,  bevor  de  als  fertig  geeehuiedet 
abgeliefert  werden  kann. 

Die  Klingen  werden  nun  mit  einer  Vorfeüe  (besser  auf  dem  Schleifsteine) 
von  den  Torbandenen  grSberen  Unebenheiten  befMt  nnd  kalt  mit  dem  Hammer 

geradegerichtet.  Um  das  Hürten  vorzunehmen,  erhitzt  man  sie  gleichmüssig 
zum  Rotglflhen,  schiebt  sie  sehr  schnell  durch  eine  Masse  angefeuchteten 
Hammerschlages  und  taucht  sie  endlich,  die  dicksten  Teile  (also  BQcken  und 
hinteres  Ende)  voraus,  in  kaltes  Wasser.  Da«  Anlassen  geeebidbt  anf  gifihen* 
den  Kohlen  und  >m  '»im  Fr«rbeinen  der  gelben  Farbe,  worauf  man  die  noch 
heissen  Klingen  mit  dem  Hammer  geraderichtet,  insofern  sie  heim  Härten  sich 
Tenogen  haben.  Damit  nieht  während  dee  Richtens  die  Klingen  tn  kalt  wer* 
den,  ibut  man  am  besten,  zuerst  die  eine  Hälfte  anzulassen  und  rn  richten, 
dann  die  andere.  Dabei  ist  es  notwendig,  eine  kurze  Strecke  in  der  Mitte  gar 


i^'iLjuiz-uü  by  VjOOQle 


Sohandwusiu 


49T 


nicht  in  das  Feuer  zu  bringen,  weil  dieselbe  hial&ngUclie  Hitte  durch  Mittei- 
lung yon  den  beid«i  Ibiden  lier  empf&ngt. 

Naeh  den  Krten  und  Anlassen  werden  die  Klingen  auf  nassen  Steinen 
geschliffen,  tiTid  zwar  znerst  die  ebenen  Flächen  und  der  Rücken,  dam  die 
Schneide,  endlich  die  Ansböhlnngen.  Die  Flächen  und  der  Rücken  werden  auf 
1,8  Ha  S,l  m  gtoaien,  28  cm  dicken  SandateineB,  welche  gegen  iOO  ümlftnfe  in 
dpr  Min'ife  machen,  der  Quere  nach  geschliffpn  Anf  Mp.  Klirin;e  wird  zu  grOmerer 
Bequemlichkeit  ein  danach  gestaltetes,  2&  mm  dickes  Uols  gel^,  tarnt  welchem 
rfe  der  SeUelfer  mit  beiden  Binden  anftMal  nnd  lenkt  Die  Seimeide  tebl^ 
man  auf  cl»  n  niiniHchen  Steinen,  aber  nach  der  Länge  und  ohne  ein  Holz 
zu  Hilfe  zu  nehmen.  Dagegen  geschieht  das  Schleifen  der  Aushöhlungen  wieder 
nach  der  Quere,  indem  man  dum  einen  Schleifstein  von  7  bis  25  em  Durch- 
mesaer,  fiberhaupt  ron  solcher  Or6«e  anwendet,  daaa  die  Krümmung  seines  Um* 
kreisee  dem  Bogen  der  Aushöhlnnpen  auf  den  Klingen  entspricht.  Diese  Steine 
machen  400  bi«  ')Ü(t  Umdrehungen  in  einer  Minute.  Manche  Klingen  enthalten 
doppelte  AnthOhlungen,  and  dieee  werden  wegen  ihrea  aehr  kleinen  Krümmung«- 
halbmeesers  nach  der  Länge  ausgeschliffen,  zu  welchem  Zwecke  der  ümkrri'^  des 
Steines  mit  angemessen  gestalteten  erhabenen  Reifen  versehen  sein  muss,  weiche 
bei  eintretender  Abetnmpfung  durch  Anhalten  eines  halbmondaitiffen  Drefa- 
etahles  nusgebeseert  werden.  Die  hierzu  iliptili»  hi  n  Steine  «ind  45  bis  60  nn 
gross,  laufen  400mal  in  da  Minute  um,  und  werden  trocken  gebraucht;  doch 
maoht  man  die  Klingen  TOn  Zeit  in  Zeit  naii,  un  Erbitanng  nnd  folglieb  Ver- 
lust der  ITärte  /  i  vt  i  tm  Idr-ti  Tm  ilie  Abnutzung  711  vi  r2ugern,  wühl*  man  zu 
dieser  Schleiferei  gern  statt  der  Sandsteine  eine  härtere  Steinart,  namentlich 
w^cben  Gnnit.  Das  BobleifRi  nach  der  LSnge  kann  sich  natürlich  nicht  auf 
den  gerade  abgeschnittenen  Anfang  der  Aushöhlung  (sunBchst  der  Angel)  er- 
strecken; dieser  Teil  wird  daher  —  wie  bei  den  einfachen  Aushöhlungen  — 
nach  der  Quere  mit  einem  kleinen  Steine  geschlifi'en.  Zum  Polieren  der  Klingen 
dienen  Polierscheiben  aus  hartem  Holze,  welche  ron  8  bis  zu  90  cm  im 
Durchmesser  haben,  auf  der  Stirn  der  Breite  nach  teils  gerade,  teil.n  gerundet 
sind,  und  meist  800  bis  bO()  Umdrehungen  in  der  Minute  machen.  Das  Polieren 
aller  Teile  der  Klingen  geschieht  nach  der  lAnge,  ausgenommen  ein  «m  langes 
Stflck  unmittelbar  nn  der  Angel,  welches  nach  der  Quere  poliert  wird.  Zum 
Polieren  der  Ausböblungen  dienen  Scheiben,  welche  auf  der  Stirn  gehörig  ab- 
gerundet sind.  Als  PoHermittel  gebranebt  man  Sobmirgel,  snerst  grOboren  mit  Öl, 
dann  feinen  mit  Tnlp;  ib  n  h'iclisten  Glanz  aber  erzeugt  fnüchdem  die  Klin^?-  n 
mit  Asche  oder  ungeldschtem  Kalk  abgeputzt  sind)  das  Glätten  auf  hölzernen 
ScÄieiben,  welehe  mit  Hidakoble  eingmeben  nnd  mit  einm  Adiat  oder  Blnt- 
•tein  glänzend  gemaobt  sind. 

Die  Prüfungen,  welchen  man  die  Klingen  unterwirft,  um  ihre  Härte,  Zähig- 
keit und  Eiasticität  zu  erforschen,  sind  folgende:  1}  Man  stützt  die  Spitze  gegen 
ein  Brett  nnd  bewirkt  dnreh  langsamen  Dmek  auf  die  Angel  eine  Ausbiegung 
von  22  bis  2'j  rm,  rrst  nach  der  einen,  dann  nach  der  andern  Seite.  Die  Bie- 
gung muss  regelmässig  erscheinen  und  beim  Aufboren  des  Druckes  völlig  wieder 
▼ersebwindcn.  2)  Man  sdilftgt  die  flache  Klinge  etnigmnal  mit  grösster  Heftig- 
keit auf  einen  Tisch  oder  gegen  den  ünikreis  eines  abge.=itntzt-ke^»elf5rmigen 
Holzklotzes,  der  75  cm  Höbe,  oben  30  und  unten  45  cm  Durchmesser  hat.  Auch 
hierbei  darf  nicht  die  mindeste  Beschädigung  sich  zeigen.  S)  Man  haut  mit 
der  Schneide  (und  zwar  an  drei  verschiedenen  Punkten  derselben)  in  ein  6  bis 
8  mm  dickes,  auf  der  Hochkante  Btebende?  Fiscn,  wobei  keine  Scharte  euteteben 
darf:  offenbar  von  allen  Prüfungen  die  eutscheidendttte. 

Über  die  Yerfertigong  der  damassierten  Klingen  wird  das  (S.  41  bis  44) 

Gesagte  die  nötige  ErkUlrung  geben.  Manche  Klingen  werden  anf  Kohlenfeuer 
blau  angelassen.  Vergoldeto  Verzierungen  werden  durch  Blattgold  hervor* 
gebradit  (S.  429).   knth  von  dem  Itsen  war  bereits  die  Rede  (S.  878). 

Das  Bajonett  ist  eine  zugespitzt«  stfthlerne  Klinge  mit  drei  oder  vier, 
die  ganze  Länge  einnehmenden  Aushöhlungen  (Blutrinnen),  wodurch  auch 
drei  bis  vier  Kanten  entstehen.   Das  untere  Ende  der  Klinge  ist  durch  einen 
SiiBiaiseli-llsdisr,  MMbsa.  Tseteelogte  H.  32 
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bogenförmk^en  Mala  mit  der  Hü Ue  yerbandeii,  einer  tromoieitörmi^en  eisernen 
weiebe  mm  An^^flansen  d«  Bajonetti  dient  und  M«na  nut  eineoi  eo* 

genannten  Ppei  r-Ringe  oder  mit  einer  Feder  versehen  wird  Die  Klinge  wird 
aus  Stahl  unter  einem  kleinen  Maschinenhammer  aus  dem  Groben  Torgeaohmie- 
det»  dann  in  zweiteiligen  Gesenken  Töllig  creetaltet;  der  nntente  Teü  derselben 
erh&lt  eine  anffemessene  Gestalt,  um  nachher  einen  Teil  des  Halses  zu  bilden. 
Die  Hülse  wird  aus  einem  flachen  EisenstOcke  im  Gesenke  gebogen,  über  einem 
Doi'u  zuBHiuuiengerollt,  in  Lehmbrei  getaucht  und  mitteh  zwei  oder  drei  Hitzen 
geschweisst.  Schon  vorher  ist  mit  dem  Eisen,  woraus  die  Hülse  entsteht,  ein 
starker  eiserner  Stift  durch  SchweiiRung  verbunden  worden:  diesen  und  den  an 
der  IClinge  sitzenden  Teil  des  Halseä  schweisst  man  nun  zutjammen,  wodurch 
die  Klinge  mit  der  Hülse  zwar  verbunden  ißt,  aber  beide  rechtwinklig  gegen- 
einandnrsf oben  Man  liegt  hierriuf  den  Hals  im  rotglühenden  Zustande  der- 
gestalt, daas  die  Klinge  in  gleichlaufende  Stellang  zur  Hülse  kommt,  überhäm- 
mert  die  Hfllie  Italt  auf  einem  Dome  mid  !m  Gmenket  um  dem  SSieii  mehr 
Zähigkeit  zu  grlon,  macht  dicsclV»:  durch  AuRglöhen  weich,  und  bohrt  ihr© 
Höhlung  auf  der  Flinten  •Bohrmaschine  (S.  3üä)  aus.  Das  Äussere  der  Hülse 
und  der  Hals  werden  ndt  der  Feile  ausgearbeitet;  doeh  hat  man  aueh  Werk» 
zeuge,  durch  welche  die  Hülse  abgedreht  werden  kann.  Das  nunmehr  fol- 
gende Härten,  Anlassen,  Schleifen  und  Polieren  wird  auf  äbnlichr  Weise  wie 
bei  den  Säbelklingen  verrichtet;  das  Ausschleifen  der  Höhlungen  geschieht 
nach  der  Ubige.  Ei  sind  Uaaeliin«n  sur  Verfertigaog  der  Bajonette  erftuiden 
worden.') 

Dio  Schläger  oder  Rappiere  erfordern  nach  der  Art  ihrea  Gebrauches, 
nicht  sowohl  Härte,  als  den  höchsten  Grad  von  ESastioitftt.  Man  macht  sie  «oa 
gutem  Oerb-fahl,  welcher  unter  dem  Maschinenhammer  zu  48  bis  65  cm  langen, 
6  bia  ö  mm  breiten  und  3  mm  dicken  Stäbchen  ausgestreckt  wird.  Die  weitere 
Ausarbeitung  geschieht  mit  Handhftmmern.  Zuerst  wird  an  dem  einen  ESnde 
ein  Stück  Eisen  angeschweisst  und  aus  dem  Groben  zur  Angel  gestaltet;  dann 
schreitet  man  sum  Ausscbmieden  der  Klinge:  bei  diesen  Arbeiten  hat  der 
8ehmied,  dessen  Hammer  nur  1  kp  wiegt,  einen  Gehilfen  oder  Vonehläger, 
welcher  einen  Hammer  von  3  Jcy  führt.  Die  Klingen  werden  jetzt  einem  zweiten 
Schmiede  übergeben,  der  sie,  ohne  Gehilten,  noch  einmal  überschmiedet,  die 
Angel  YoUendet,  die  Spitze  rundhämmert  und  dieselbe  glühend  im  Schraub- 
stocke zu  einem  Knopfe  staueht.  Das  Härten,  welch»  hierauf  folgt,  wird  dmeh 
Eintanchon  in  Wfi««pr  vorprenommen ,  ans  welchem  man  die  Klingen  erst  nach 
völliger  Abkühlung  wiL-cicr  herausnimmt,  um  gie  abzutrocknen,  auf  Kohlen  bi» 
Sur  hellblauen  Farbe  anzulassen,  schnell  mittels  des  Hammers  und  mittel.'?  Hin- 
ziehens durch  ein  gabelförmiges  Eisen  gerade7Tirit^hten,  und  abermals  in  Wasser 
abzukühlen.  Zum  Schleifen  der  gehärteten  und  angelassenen  Schläger  bedient 
man  sich  der  Sandsteine:  auerst  edileift  man  die  sehmalen  Seiten  der  Klingen 
nach  der  Lange  auf  einem  tro  Iconen  Steine  von  60  bis  90  -/  i  Durchmesser  und 
15  cm  Dicke;  dann  die  breiten  Flächen  der  Quere  nach  auf  einem  nassen  Steine 
von  1,5  bis  8,5  m  Dnrohmener  und  17  bie  SO  m  Dieke;  endlieh  die  nftmliehen 
breiten  Flachen  der  Länge  nach  auf  dem  schon  erwähnten  trockenen  Steine. 
Um  beim  Trockensohleifen  eine  zu  starke  Erhitzons  zu  vermeidei^schleift  man 
nicht  swei  Seiten  unmittelbar  nacheinander,  eonoem  liast  die  Klingen  rohen 
und  sich  abkühlen,  bevor  man  zur  Bearbeitung  der  zweiten  Fläche  schreitet. 
Die  blankgeschliflV'nen  SchlSg^er  werden  zum  zweitenmal,  jetzt  aber  nur  bis  zur 
violetten  Farbe,  augehiüsen  (wodurch  ihre  Elaiiticität  vermehrt  wird),  nötigen- 
falls noch  geradegerichtet,  in  Waeier  abgekflhlt,  endlich  auf  hfflaemen  Sdieiben 
mit  Schmirgel  und  öl  poliert. 

E.  flmuMii'),  sowie  die  verwandten  Sicheln  and  Strohmesser 
(Fntterklingen)  werden  ans  KobstaU  geCertigt,  den  man  nach  seiner 

»)  D.  p.  T.  isr)6.  130,  7. 

■)  Prechtl,  Technolog.  Encyki.  Ib4i,  Bd.  ib,  S.  1  m.  Abb- 
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darch  das  BradiaiueheB  xa  beurteilenden  Gate  in  zwei  Stahlarten  ftbteüt, 
indem  man  die  mehr  eisenartigen  Stttcke  zum  Btteken,  die  besseren  zur 
Schneide  (zum  Schnitt)  der  Sensen  bestimmt. 

Beide  Stahlarteo  werden  durch  ZusammeiuchweiMen  mehrerer  Stangen 
«nd  naehfddgendee  Aoeitreeken  geg&rbt  86),  endKeh  aber  in  qnadratiiehe 
Stftbc  (Flammen)  von  ungefUhr  3  rm  Dicke  geschmicflet.  Oft  r^ielit  man  den 
S^ben  der  geringeren  Art  (Bückenflammen)  26  mm,  jenen  der  beaaeren 
<Sehneidflammen)  nur  17  bb  iO  mm  Sttrke.  Man  MÄant  die  Flammen  in 
Stücke  von  der  zur  einzelnen  Sense  erforderlichen  Länge,  schweisst  Je  iwei 
ätacke  (von  jeder  Gattung  eins)  platt  aufeinander  und  arbeitet  daraus  unter 
dem  Maschinenhammer  eme  Schiene  (Knüttel,  Zain,  Senaenzain),  dereu 
L&nge  wenig  über  60  cm  betrftgi,  bei  26  bis  40  mm  Breite  nnd  6  bis  8  mm  Dicke. 
Diese  Arbeit  Viei^^t  das  Zainen;  der  dazu  j^nfre wendete  Hammer  wiegt  30  bis 
00  kg  und  maciit  bei  etwa  25  em  Hub  ungefähr  200  Schlüte  in  1  ^kiinute.  Die 
Knttttel,  in  welchen  uf  der  breiten  Fl&che  die  beiden  Tflronndenen  Stahlarten 
nebeneinander  liegen,  werden  unter  dem  Breithammer,  welcher  100  bis  125  Jeff 
wiegt,  2b  em  Hub  hat  und  lOü  bis  150mal  in  einer  Minute  schlägt,  sur  rohen 
Sensenform  gesehmiedet  (das  Breiten),  wobei  man  an  dem  breiteren  Ende  die 
«ur  Verbin  lung  mit  dem  Stiele  dienende  Angel  oder  Hamm  ausbildet,  die 
Vollendung  der  Gestalt  wird  aber  mit  einem  Handhammer,  Fausthammer, 
gegeben,  (daa  Abrichten).  Hieranf  folgt  daa  GlattUmnem  —  Gran-  oder 
(irolihämmern  —  unter  dem  doroh  Maschine  getriebr rioi.  kleinen  und  schnell 
ipehenden  Poiierhammer  oder  Kleinhammerf  der  nur  10  bis  JO  kg  schwer 
ist  and  bei  einer  HnbhGhe  von  nicht  mehr  ale  5  bia  8  cm  gegen  400  Schl&ge 
in  der  Minote  macht;  die  Sensen  sind  dabei  nicht  glühend,  sondern  nur  so  weit 
erwärmt,  daas  man  die  blosse  Hand  ein  paar  Augenblicke  daran  leiden  kann. 
Nachdem  ferner  die  Schneide  mit  der  Schere  im  gehörigen  Bogen  beschnitten 
und  das  Fabrikzeichen  aufgeschlagen  ist,  schreitet  man  zum  H&rten,  an  welchem 
Zwecke  die  Sensen  in  einem  langen  Schmiedefeuer  zwischen  Holzkohlen  gelbrot- 

flühend  gemacht  und  in  geschmolzenes  Talg  getaucht  werden.  Letzteres  be- 
ndet  sich  in  einem  kupfernen,  1,5  m  langen,  €0  em  breiten  Troge,  der  in  einem 
Gef&9se  mit  Was?rr  sfeht.  Der  eigentliche  Feuerraum  des  Schniiedefeuers  ist  mit 
einem  l&ngUcheu  lüsten  von  Ziegeln  überbaut,  dessen  Länge  90  cm,  dessen 
Breite  nnd  HOhe  SO  em  betiftgt,  nnd  der  anf  allen  Seiten  geüehloiaen  iat,  ana- 
genotnmen  die  schmale  Vorderseite,  in  welch  r  <'in  die  ganze  TTSbe  einnehmen- 
der Spalt  sich  befindet.  Man  schiebt  durch  diesen  6  bis  8  Sensen  zugleich  ein, 
welche  anf  aoldke  Weiae  dem  snaammengehaltenen  Feuer  gleiehmianger 
erhitzt  und  vor  dem  Zutritte  der  Luft  geschützt  werden.  Sowohl  beim  Erhitzen 
üh  beim  Ablöschen  im  Talg  wird  die  Schneide  nach  oben  gehalten.  Die  ge- 
härteten Seusen  reinigt  man  von  anhängendem  Talg  durch  Abkratzen  mit  einem 
Stück  Baumrinde,  worauf  sie  kurze  Zeit  in  die  Flamme  des  Feuers  gehalten, 
rasch  in  einen  Haufen  Kohlenlö-'^rbe  gesteckt  und  plötzlich  (mit  hauender  Be- 
wegung) in  kaltea  Wasser  eingesenkt  werden.  Durch  diese  letztere  Behandlung 
(das  Abklatschen)  springt  der  grösste  Teil  des  Glühspanes  ab;  was  davon 
noch  sitzen  bleibt,  wird  mit  einem  schneidigen  Werkzeuge  (Schabstahl)  ab- 

f:ekratzt.  Nun  werden  die  Sensen  blau  angelassen  (das  Färben  oder  Ab- 
aaaen),  indem  man  aie  entweder  {Iber  einem  Kohlenfeuer  erhitai  oder  mit 
heissem  Sin  lp  der  auf  einer  von  unten  geheizten  Kisenplatto  si  h  befindet,  be- 
atreut. Um  sie  ferner  von  den  durch  das  Härten  entstandenen  Krümmungen 
an  befreien,  wie  anob  die  Diohtigkeit  nnd  Zfthigheit  des  8tablea  in  Termehran, 
werden  sie  kalt  oder  gelinde  erwärmt  unter  dem  i-cbm  i  rwlhnten  Poiierham- 
mer oder  einem  andern  kleinen,  sehr  schnell  gehenden  Hammer,  dem^Kl^p^er- 


hammer,  überschlagen  (das  KlOppern  oder  Blanhftmmern).  Den 
macht  das  Richten  mit  einem  1  bis  1,5  kg  schweren  Handhammer  auf  einem 
Holzblocke,  um  die  etwa  noch  vorbandcnen  unregelraässigen  Krümmungen  zu 
beseitigen,  und  das  Anschleifen  der  Schneide  auf  einem  giosäeu  Schleifsteine^ 
welches  so  schnell  geschehen  iat,  daaa  in  einer  Stande  über  bO  Senaen  von  einen 
Arbeiter  geaehUffen  werden. 
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VI.  AbwshDitt 


Ua  die  richtige  Zerstückelung  der  sum  Seuseoschiuieden  dienenden  Stahl- 
flitbe  Bu  erleiclitem,  bedient'man  sieb  tur  ▼orlftnfigcn  Einteilnag  des  Stabes  in 

gleiche  Teile  von  der»  Lestimmtcn  Gewichte  oft  einer  sogenannten  Wasser- 
wage.') —  Beim  Härten,  beim  Abklatschen  und  besonders  beim  £lOppeni 
springen  manche  Sensen,  wenn  der  Stahl  nicht  von  ganz  guter  Beiehftffnweit 
ist.  Eine  Sensenschmiedo  mit  17  Arbeitern  erzeugt  in  einem  Arbeitstage  Aber 
200  kleine  oder  150  bis  160  mittlere  Saisen.  Aus  100  kg  Sensenzeug  (Stahl) 
kommen  etwa  60  ky  fertige  Sensen,  und  von  100  Stück  Sensen  fallen  durch- 
schnittlieh 5  oder  6  in  den  Ausschues.  Eine  gute  Sense  muM  hinlängliche  Härte 
besitzen,  nm  eine  scharfe,  dauerhafte  Schneide  ansunehmen,  und  doch  zugleich 
genug  Zähigkeit,  um  durch  Steine  und  andere  harte  Körper,  welchen  ihre  Schneide 
beim  Gebrauch  begegnet,  keine  Scharten  so  bekommen.  SehOnes  glattes  An- 
sehen und  hell*  r  Klanf^  beim  Anschlagen  werden  als  Kenir/eichrn  der  Cnt»  be- 
tiachtet;  ausserdem  tM^hätzt  man  ein  geringes  Gewicht  bei  geböri^er  ^Steifheit. 

Aneetsen  der  Spitse  gegen  einen  feiten  Pnnlct  mnw  murch  DHleken  anf 
die  HaiiiMi  die  Schrc  sich  um  7  bis  10  cm  krumm  Zirpen  laseen.  nachher  aber 
TöUig  wieder  in  ihre  anfängliche  Ge.stalt  zurückspringen.  Darob  einen  kraft- 
vollen Schlag  anf  einen  eisernen  Kagel  darf  die  ächnttde  keinen  Eündmok  nnd 
keine  Scharte  bekommen,  irfthiend  im  Gegenteil  der  Nagel  einen  betiiehtliehen 
Einschnitt  7^\fr^x\  muPB. 

Man  unterscheidet  Schleifsengen  und  Klopfsensen.  Die  ersteren  er- 
tragen keine  andere  Art  der  SelArfiing,  ale  dureb  Schleif-  und  Wetzstein.  Die 
Elopfsensen  dagegen  bestehen  nn«  einom  so  Torrfiglich  zähen  Stoff,  dass  ihre 
Schneide  durch  Hämmern  auf  einem  kleinen  AmV>osse  (daH  sogenannte  Dän- 
geln,  Dengeln,  Tangein)  sich  dünn  austreiben  läs.st,  woranf  die  Schärfang 
mitfei-'  des  Handwctzsteines  oder  des  nnt  grobem  Schmirgel  "iLürrogenen  Streich- 
holzes leicht  und  schnell  yon  statten  geht;  hierbei  entsteht  überdies  der  Vor- 
tril  einer  längeren  Baner,  weil  dnrcb  das  Bängeln  die  Breite  der  Klinge  immer 
wieder  ein  wenig  vermehrt  wird.  \'.o;_M-^eii  die  Schleifsense  durch  das  oft  wieder- 
holte Schärfen  bald  zu  viel  an  ihrer  Breite  verliert.  Die  Klopfsensen  geniessen 
daher  den  enttehiedeniten  Vorzug,  und  wo  man  Sehleifiensen  macht,  geschiebt 
es  nur  wegen  Mangels  der  zu  ersteren  erforderlichen  Stahlgattung.  Zum  Dän- 
geln  benutzt  man  wohl  eine  kleine  mechanische  Einrichtung  (D&ngeJgeachirr» 
Dängelstock)«). 

Die  Grösse  und  die  Gestalt  der  Sensen  unterliegt  in  verschiedenäQ  Gegen- 
den mancherlei  Abweichungen.  Man  f2:iebt  im  Handel  ihre  Länge  nach  Zollen 
an,  oder  nach  Spannen  oder  nach  Handbreiten:  die  Hand  (Faust)  zu  4  Zoll 
oder  10  cm,  die  Spanne  zu  zwei  Handbreiten  oder  etwa  20  cm  gerechnet.  Die 
gtfit^tcn  Bensen  sind  16händig  (1(5  Faust  i  drr  H  Spannen  lang),  die  kleinsten 
messen  ö  Faust  oder  2Va  bis  3  Spannen;  7-  bis  9 händige  (welche  0,5  bis  0,6  kg 
zu  wiegen  pflegen)  sind  die  QbUehsten. 

Die  Verfertigung  der  Sicheln  und  der  Strohmesser  oder  Futtermesser- 
klingen geschieht  auf  ganz  ähnliche  Weise  wie  die  der  Sensen.  100  Stück 
ffielMiJn  megen  11,5  bie  28  kg,  Strohmeseer  0,8  Ins  3,3  kg  das  SU^ 

7.  Fellen  und  Raspeln  (i,  39.'^)>). 

Beiderlei  Werkzeuge  werden  <aut'  die  niim liehe  Art  vertertiLTt,  da  sie 
sich  nur  durch  den  Hieb  voneinander  untcr>(,heid»'n,  welcher  bei  den 
Baspelu  auä  vielen  vereiu^^elt  ätebeudeu  kleinen  Eiudrückeu  beateht.  Jeder 
soldie  Bindruck  hat  neben  sich  einen  sdiarfen,  uhnförmig  in  die  Hohe 
etehenden  Grat,  wodarcfa  die  Oberfliche  des  Werkzeuges  wie  mit  kurzen. 


')  Zeitfichr.  d.  GewerbfleissvtT.  I5!.i8,  S.  62. 

8)  Polyt.  Centralbl.,  Neue  Folge,  Bd.  VI,  S.  105. 

»)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  5,  S.  5fe2;  Bd.  11,  S.  545  m.  Abb. 
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Spitzen  ziemlich  dicht  bedeckt  erscheint.  Über  die  Besch*ffealiait  der 
Feilen  ist  fS.  291  a.  s.  w.>  ausführlich  gesprochen  worden. 

Ffilcn  wie  Ra«pe!n  werden  in  der  Regel  aus  gegerbtem  Höh-  oder 
Cemeutstahle  mur  leine  und  kleine  Feilen  aus  Orussstahl)  geschmiedet, 
dann  durch  Befeilen  oder  Schleifen  ausgearbeitet,  mii  dem  Hiebe  ver- 
«dieii,  endlich  gehftrtet. 

Das  Schmieden.  —  Hierzu  dient  ein  Amboss  von  60  bis  100  kg  Gewicht, 
welcher  eine  flache  Terstählte  Bahn  von  22  bif  30  cm  Länge  und  t2  bis  15  cm 
Breite,  aber  keinfi  Hörner  hat.  Die  Hämmer  sind  mit  ein<»T  viereckigen,  wenig 
gewölbten  Bahn  versehen,  haben  aber  keine  Finne.  In  der  Kogel  arbeitet  an 
einem  Feuer  ein  Schmied  mit  zwei  Gehilfen,  von  welchen  der  eine  don  Blas- 
balff  zieht,  da?  Fener  unterhSlIt  und  den  Stahl  hitzt,  der  andere  aber  als  Zn- 
•chl&ger  beim  Schmieden  hilft;  nnr  bei  sehr  kleinen  Feilen  ist  dieser  letztere 
überMMig.  Dreieckige,  balbninde,  mnde  and  Vogehrongen-Feiien  nUlaRen  in 
Gedenken  geschniietlet  werden,  welche  för  die  ersten  zwei  Arten  bloss  aus  einem 
Unterteile,  fiir  die  andern  beiden  aus  Unter»  und  Oberteil  besteben.  Diese  Oe- 
«enke,  welche  ungef&hr  8  em  lang,  4  bis  5  em  breit  and  8  em  hoch  eind,  wer- 
dt^n  auf  dem  G esenk- A  rabosse  angr-b- ir  lit,  welcher  aas  Ei^en  besteht  (nicht 
verstähit  ist)  und  auf  seiner  wagerechten,  20  cm  langen,  10  cm  breiten  Ober- 
fläche der  ganzen  Länge  nach  einen  2  em  tiefen  Falz  beritet  Dieser  letztere 
Ut  eo  breit  ab  die  Gesenke  sind  ond  läuft  von  einem  Ende  snm  andern  ein 
wenig  keilförmig  damit  ein  vom  weiten  Ende  hinetngeMbobene«  Geeenk  ge- 
hörig feäUitebe. 

Flache  nnd  Tiereekige  Feilen  (die  gr0ftten  Armfeilen  au>tgcnommen,  welche 

man  unter  dem  Maschinenhammer  bearbf^itet)  wenlen  in  zwei  Hitzen  fertigge- 
schmiedet: in  der  ersten  wird  der  Körper  und  die  Spitze  der  Feile  gebildet  und 
das  Stück,  dessen  Abmessungen  man  an  einer  Lehre  prüft,  von  der  Stahbtange 
auf  dem  Abschrote  abgehauen;  in  der  tweiten  Hitze  muss  die  Angel  geschmie* 
det,  die  Feile  gericht«?t  (d.  h.  von  etwa  vorhandenen  ünvollkommenheiten  der  Ge- 
stalt befreit)  und  der  Fabrikatempel  aufjgeachlagen  werden.  Bei  diesen  kleinen 
Arbeiten  kann  der  Sdimied  ^ewOnnlieh  den  Zuschläger  entbehren.  Meistenteils 
werden  des  Vormittags  an  einem  Feuer  ununterbronhen  Feilen  aus  der  er.^en 
Hitze  geschmiedet,  und  am  Nachmittage  erhalten  diese  alle  der  Eeihe  nach  die 
sweite  HStze.  Gattungen,  bei  deren  vttrfertigung  ein  Gesenk  in  Anwendung 
kommt,  erfordern  drei  Hitzen,  ungeachtet  die  Stahlstäb--  rl-izu  in  angemessener 
Gestalt  und  St&rke  vorgerichtet  werden  (z.  B.  für  dreikantige  Feilen  dreikantig 
gewateter  Stahl  n.  s.  w.).  In  der  ersten  Eitze  wird  der  Stab  frei  auf  dem  Am> 
boise  zugespitzt,  in  der  zweiten  der  Feilenkorpor  im  Gesenk  fertiggeschraierlet, 
in  der  dritten  das  dicke  Ende  zur  Angel  ausgehämmert.  Nach  Verschiedenheit 
der  GrOsse  und  Gestalt  der  Feilen  verfertigen  die  drei  Arbeiter  an  einem 
Sehmiedefener  tägUch  18,  20  bia  25  Dutzend  Feilen.  Die  geschmiedeten  Feilen 
werden,  um  sie  für  die  nachfolgende  Bearbeitung  recht  weich  zu  machen,  in 
einem  kleinen  Ofen  (geglüht  und  sehr  langsamer  Abkühlung  überlassen:  sie  ver- 
lieren auf  diese  Weise  die  Hirte,  welche  sie  durch  die  HammeriehlBge  beim 
Sehmieden  erlangt  haben. 

Die  Ausarbeitung  der  Feilen  nach  dem  Schmieden  hat  einen  doppelten 
Zweck:  dieselben  blanknimachen  nnd  zugleich  ihre  Gestalt  völlig  und  genau 
aoHtabilden.    Man  eneicht  dies  durch  Feilen  oder  durch  Schleifen.    Bei  dem 

ersten  Verfahren  nimmt  man  verschiedene  Feilhulzer  fS.  295)  zu  Hilfe,  auf 
welche  man  die  /.i;  bearbeitende  Feile  legt,  um  sie  bequem  festzuhalten,  ins- 
besondere wenn  eie  dreikantig  o  i  j:  niit  runden  Flächen  versehen  ist.  Ein 
Arbeiter  feilt  des  Tages  2  bis  5  Dutzend  fertig.  Wiewohl  da.s  Feilen  ein<»  sorg- 
fältigere Vollendung  gestattet,  so  ist  es  doch  für  die  allgemeine  Anwendung 
xn  kostspielig  (wegen  Zeitaufwand  und  Feilen-Abnutzung);  in  grosBCtt  Fabriken 
ist  daher  das  Schleifen  gewOhnli<  ber ,  wozu  man  sich  O  'i  bf?  1.2  m  groflsert 
bis  20  cm  breiter,  minutlich  100 mal  umlaufender  Steine  bedient. 
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VI.  Abschnitt. 


Die  nach  der  LAcge  gehenden  Furchen  mancher  Fdlcn  (z.  B.  der  hohlen 
Gelenkfeilen,  der  Backenfeilen)  werden  mit  einem  Bitteiten  eingerissen:  einer 
10  bi«?  1,^  fTff  Innpen,  2  •?«  breiten,  auf  den  KantPTi  pf^hRnp  eingekerbten  Stahl* 
kimge,  welche  un  zwei  Hrüen  mit  beiden  Hftndcn  gt'lührt  wird. 

Daa  Hauen  ist  di^enig^e  Arbeit,  durch  waIcIm  der  Hieb  der  Feilen  und 
Raspeln,  d.  h.  ibr«  regelmSasige  Rauhigkeit,  hervorgeV) rächt  wird.  Ea  geschieht 
mittelb  Meisselu,  welche  in  Gr&>se  und  Geatait  Verschiedenheiten  darbieten. 
Die  Meissel  zom  Hauen  der  Feilen  insbesondere  haben  4^ne  «weiaeitig  soge- 
sch&rfte  Schneide,  welche  geradlinig  oder  gekrümmt  se-n  111115"=,  je  nachdem  die 
Flächen  der  Feilen  eben,  rund  oder  hohl  und.  Der  Kanten wiukel  der  Schneide 
mint  für  den  ünterbieb  60  bis  57,  flir  den  Oberhieb  8&  bis  45  Ored.  Übrigen» 
beträgt  die  Lünge  der  Mei-s,  !  bia  10  cm,  ihre  Breite  an  der  }  j-uMr  iilie 
dch  nach  der  Breite  der  Feilen  richtet)  3  bis  50  mm.  Die  Meißel  zum  Hauen 
der  Raspeln  haben  heine  Schneide,  sondern  eine  kegelförmige  oder  eine  durcb 
drei  zusammenstossende  Flächen  gebildete  Spitze;  man  hat  auch  vorgeschlagen,, 
ihnen  eine  sehr  schmale  zungenfSrmige  Schneide  (gleichgam  eine  abgerundete 
Spitze)  zu  geben,  wodurch  die  Zähne  des  Hiebes  etwas  breit  und  detbalb  wohl 
danerhafter  werden. 

Beim  Hauen  liegen  die  Feilen  (und  Baspein)  auf  einem  Ambosse,  Hau- 
Ambo88,  dessen  flache  verstählte  Bahn  gewöhnlich  ein  längliches  Viereck  von 
18  nn  Länge  und  8  cm  Breite  ist;  oft  macht  man  dieselbe  kleiner,  z.  B.  7  ci» 
breit,  I2  rm  lang,  und  versieht  sie  an  einer  schmalen  Peite  in  der  Richtung 
der  Länge  mit  einem  Fortsätze,  der  ziemlich  dem  Hörne  eiues  Schmiedeambosse» 
gleicht  und  dem  Feilenhaner  snm  AnfttlUsen  der  linken  Hand  dient.  Der 
Hau-Amlx)e.s  steckt  mit  einer  spitzigen  Angel  am  untern  Er;:!i  in  einem  vier- 
seitigen oder  walzenförmigen,  60  cm  hohen,  25  bi«  37  cm  dicken  Holzstocke, 
welcher  dnreb  eiserne  Blammcm  am  Fnsebödes  befestigt  M.  Wenn  die  nntore,. 
aufliegende  Seite  der  Feile  flach  und  noch  ohne  Hieb  ist,  so  dient  der  Amboss 
als  unmittelbare  Unterlage,  wobei  man  ihn  mit  feinem  Sande  bestreut,  um  das 
Gleiten  zu  verhindern;  ist  die  Unterseite  schon  mit  Hieb  versehen,  so  schont 
man  diesen  durch  Unterlegen  einer  Bleiplatte  oder  eines  Stockes  Pappe.  Kehrt 
aber  die  Feile  in  der  Lage,  welche  sie  während  des  Hauens  haben  moss,  eine 
Kante  oder  eine  runde  Fläche  nach  uoteo,  s>o  t!ri'ordert  sie  eine  besondere  Unter- 
lage, welche  auf  den  Amboss  gestellt  wird  und  aus  Eisen  oder  Blei  besteht,  je 
sadldem  dt"  Unterseite  noch  glatt  oder  schon  gehauen  ist.  Die  eisernen  Unter- 
'  lagen  heiä^en  Hau-Gesenke,  die  bleiernen  Hau-Bleie,  und  beide  gleichen  in 
der  Oeetalt  den  Sebmiede-Gesenhen  |S.  217),  indem  sie  eben  solche  rinnenarlige- 
Vertiefungen  besitzen,  in  welchen  die  Feilen  festliegen  können. 

Vor  dem  Anfange  des  Hauens  wird  die  Feile  mit  Schweinefett  oder  Ol 
leicht  bestriehen,  dann  anf  den  Amboss  gelebt  und  durch  einen  d<»ppelten  — 
endlosen  ■-  Kiemen,  in  welchen  der  (auf  einer  65  an  hohen  Bank  reitend 
sitzende)  Arbeit  r  wie  in  zwei  Steigbügel  mit  den  Füssen  tritt,  fest  niederge- 
halten. Die  Angtt  ist  stet«  dem  Arbeiter  zugekehrt;  das  Hauen  beginnt  an  der 
Spitze  und  endigt  zunächst  der  Angel.  Auf  die  Angel  steckt  man  anfangs  ein 
•  rundes  (22  bis  80  cm  langes)  hölzernes  Hoft,  über  welche«,  wahrend  es  auf  dem 
Schosse  ruht,  bequem  der  erwähtite  Kiemen  geschlagen  werden  kann;  später, 
wenn  die  Feile  weiter  anf  dem  Ambo^sse  vorgerückt  ist,  wird  das  Heft  abge- 
nommen und  der  Riemen  nur  über  die  Feile  solbfit  gelegt.  Der  Feilenhaner  hält 
in  der  linken  Hand  den  Meissel,  in  der  rechten  den  Hammer  (Hau^Uammer),^ 
womit  er  anf  jenen  schlägt.  Der  Hammer  hat  eine  quadratförmige,  sehr  wenig 
gpwf^lbte  Bahn  ur.rl  rirrn  18  bis  80  rm  langen  Stiel;  das  Gewicht  desselben  ist 
nach  der  Grösse  der  Feilen  sehr  verschieden:  die  kleinsten  Hämmer  wiesen  22 
bis  80  ..9  (zu  den  kleinen  ührmRcherfeilen),  die  gi8nten  4  bis  5  kg.  Der  Heieset 
mu68  eine  bestiromte  schra^'e  ?tellmig  gegen  die  Oberfläche  der  Feile  haben 
(vergl.  1,  396).  Jeder  Einschnitt  wird  mit  einem  einzigen  Schlage  gemacht;  da» 
schnelle  Fortrficken  nnd  richtige  Aufsetzen  des  Meissels  ist  gani  allein  Sache 
der  Übung  xind  des  in  der  Hand  liegenden  Gefühls.  Wenn  alle  Seiten  einer 
Feile  mit  dem  Unterhiebe  versehen  !^ind,  so  wird  letztere  mit  einer  flachen  Feile 
leicht  überfahren  (abstreichen),  um  den  Girat  Uavou  zu  nehmeji;  obue  diese 
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Vorsicht  würden  (hnch  den  Oberhieb  die  Einiehnitte  des  Unterbiebei  vOlUg 
wieder  zugedrückt  oder  geschloMen  werden. 

Ein  sehr  fertiji^tir  Feilenhauer  macht  auf  groasen  und  ffroboi  Feilen  70  bis 
90,  auf  80  oder  s:j  cm  Schlichtfeilen  100  bis  120.  auf  80  em  Baatardfeilen  130  bis 
ISO,  auf  kleinen  Feilen  150  bis  200,  mainchmal  sogar  240,  auf  der  schmalen 
Seiie  groiaer  AssatsfeileD  gegen  300  Schläge  in  einer  Minute.  Den  Zatverliitfc 
durch  Unterbrechungen  wegen  Weiterrt^ckens  der  Fcilf,  Hernehmena  neuer 
Feilen  u.  g.  w.  kann  man  auf  ein  Drittel  der  Arbeitsseit  anschlagen.  Frisch  ge* 
«sMiffeBe  HetMiel  mdsBen  warn  0chBe1]eii  ümtamcb  bereft  liegen. 

Feilenhau-M  aschinen  sind  uiehrfacV.  rntv,  i  ftn  und  \  ersiicht') ,  aber 
ihrer  uoTollkommeuen  oder  kostspieligen  Leisttu^en  wegen  wieder  aufgtteben 
wordeD.  Ob  die  neuesten  beeonden  gerShmtni  Muchinai  ein  beveres  Sooiek* 
sal  haben  werden,  musa  man  abwarten.  Das  Hauen  auf  der  Maschine  unter- 
liegt mancherlei  Schwierigkeiten.  Vorzugsweise  \vt  zu  bemerken,  dtwß  fast  al!«» 
Feilen  sich  zu  einer  Spitze  verjüngen  und  mit  bauchigen  Flächen  verseben  sind. 
yenB<lge  der  Zuspitzung  sind  die  Flächen  in  verschiedenen  Stellen  der  Feilen- 
llnge  ungleich  }ireit,  nrnl  es  kann  folglich  ein  mit  bestimmter  unveränderlicher ' 
Kraft  ßchiagender  Hammer  nicht  überall  den  Meissel  zu  gleicher  Tiefe  ein- 
treiben, wie  es  doch  zur  Erlangung  eine»  gleichmlerig  beschaffenen  Hiebes  un* 
erläaalich  ist;  vielmehr  muss  der  Schlag?  von  gegebener  Stilrke  einen  tiefern  Ein- 
schnitt auf  den  schmalen  Stellen  der  Feile  erzeugen,  wo  der  ihm  entg^enge- 
letite  Widentand  geringer  iet,  nnd  einen  eddbtem  ISnaebnitt  anf  den  breiten 
Stellen,  wo  mehr  Metall  punkte  widerstehen:  daher  die  Notwendigkeit,  die  Stärke 
dee  Schlaget  nach  Bedarf  zu  regeln.  Zufolge  der  Wölbung  der  Feilenoberfl&che 
aber  mnss  stcb  die  Riebfnngtlinie  dee  Hemels  in  Beziebnng  tnr  Senkreehten 
allmählich  ändern,  damit  ihre  Neigung  gegen  jene  Oberfläche  stets  dieselbe 
bleibt;  nnd  entsprediend  man  die  nicntong  des  Haxnmex&chlages  eine  andere 
werden. 

Das  Härten  der  Feilen  musa  auf  solche  Weise  vorgenommen  werden,  daw 
der  Hieb  durch  die  Glühbitze  keinen  Schaden  leidet  (S.  19),  Man  taucht  sie 
deshalb  in  einen  Brei  vun  KochsalzauflOsung  und  Roggenmehl,  oder  bestreicht 
sie  mit  einer  Mischung  von  Bierhefe,  zerstoesenem  gebrannten  Horn,  Ofenroie, 
Pferdemist,  Kochsalz  und  Töpferthon,  lüf^st  sie  in  der  NUbe  des  Feuers  langsam 
trocknen,  macht  sie  im  Schmiedefeuer  dunkelrotglühend,  richtet  sie  nötigenfalls 
mittele  eine«  bOlzemen  oder  bleiernen  Hämmert  gerade,  erhitzt  sie  noen  etwae 
stärker  un  ?  ^ilrtet  sie  durch  Kintauchen  in  Regenwasser  (welchem  manche  etwas 
Kochsalz  zusetzen),  wobei  die  Spitze  voranageht,  die  Feile  (je  nach  ihrer  Oe- 
italt)  eenkrecht  oder  tehief  g^iuten  wird,  nnd  hei  flachen  Arten  jederceit  die 
breiten  Flächen  in  senkrechter  Ebene  sich  befimlen.  liüi»'  ~  " 

Der  erwähnto  luftabhaltende  und  durch  seinen  eigenen  Kohlenstodgehalt 
dem  Verbrennen  des  Stablee  vorbeugende  Überzug  (die  sogenannte  Härte)  wird 
oft  auch  dadurch  hergestellt,  dass  man  die  kirscbrotgl Übenden  Feilen  in  ein 
Gemenge  von  Hom?p5nen  nnd  7.er8to>«senem  Kochsalz  steckt  und  darin  umwen- 
det, sie  wieder  ins  Feuer  bringt  und  diese»  Verfahren  noch  zweimal  wiederholt. 
Wenn  nach  dem  dritten  Male  die  Feile  den  zum  Härten  erforderliehen  Hitnegrad 
bekommen  hat,  ist  der  Uberzug  dünnflüssig  und  bekleidt  t  di*»  eanze  gehauene 
Oberfläche  vollständig;  und  gleichniä«s)g.  -  Das  Feuer  zum  Erhitzen  der  Feilen 
wird  zweckmässig  mit  einem  rechteckigen  Kasten  von  Mauerwerk  eingeeohloseen 
und  bedeckt,  in  welchen  man  die  Feilen  durch  eine  Seitenöffnung  so  einlegt, 
dass  sie  oberhalb  der  Kohlen  (Holzkohlen)  und  nur  in  der  Flamme  sich  befin- 
den, w^  hierbei  eine  gleiehmierigere  Hitee  entetebt  und  der  Chrad  des  G-lfihene 
leicht  beobachtet  werden  kann.  —  Manche  Feilen  /.ichen  «ich  beim  Hürten 
krumm;  am  meisten  wird  dies  bei  den  halbrunden  beobachtet,  welche  beim 
Schmieden  im  Gesenk  anf  ihrer  Sachen  Seite  allein  dnrch  die  lie  treffenden 
HammenehUlge  stark  Terdiditet  lind,  daher  nach  dieeer  Seite  hin  leicht  eine 


M  T>  V.  J.  185^,  180,  406;  1864,  174,  887;  1881,  Ml,  841;  1888,  8d7,  115, 
116;  1088,  270,  350  m.  Abb. 
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gewölbte  (auf  der  luniien  Seite  eine  entsprechend  hohle)  LängenkrümmuDg  an- 
nehmen. Man  wirkt  öfters  diesem  Übel  mit  Erfolg^ dadiiroh  entgegen,  daas  man  dea 
Feilen  vor  dem  Härttin  eine  entgegengesetzte  Krümmung  giebt,  welche  sich  durch 
da«  Härten  (.vergl.  S.  18)  geraderichtet.  Zeigt  sich  die  (noch  etwas  warm  aua  dem 
HftrtowaMer  gehobene)  F«le  krammgesogen,  eo  whd  eie  eelineU  dorch  Draek 
nicht  Schlag  -  ii^pradegemaclit,  und  zwar  mittels  rine>  hm'  der  Ang(^l  ange- 
steckten eisernen  Hebels,  welchen  der  Arbeiter  vorsichtig  niederdrückt,  während 
die  Feile  mit  der  geeigneten  Stelle  iwiiehen  swel  wagereohten  randen  Eisen* 
etäbeu  steckt. 

Nach  dem  Härten  moas  der  geringe  Anflug  von  Zander  (Oxyd),  welcher 
trots  des  vorstehend  beschriebenen  schfitzenden  Überzuges  sich  gebildet  hat, 
entfernt  werden.  In  dieser  Absicht  werden  die  Feilen  —  mehrere  nebeneinander 
auf  oinem  Tische  liegend  —  mit  feinem  Sand  und  Wasser  mittels  einer  steifen 
Handbünie  abgebürstet,  dann  abgespült i  oder  in  »ehr  verdünnte  Schwefelsäure 
gebracht  und  an  einer  mit  Bürsten  besetzten,  in  Wasser  nmgedrehten  Walze 
gereinigt.  Jedenfalls  werden  sie  schliesslich  auf  einer  erhitzten  Eisenplatte 
'schnell  getrocknet,  noch  warm  in  Baumöl  getaucht  und  nach  dem  Abtröpfeln 
in  Papier  verpackt. 

bis  !\ipier,  dessen  man  sich  in  England  hierzu  (sowie  zum  Einpacken 
anderer  stählerner  Qe|;enst&nde)  bedient,  ist  aus  alten  geteerten  Schiffstauen  ee- 
maofat  und  seidinet  tiob  ebeneowobl  durch  grosse  Peraglteit  alt  dnroli  9Wi%> 
keit,  den  Rnst  nlizuliaUen.  aus.  -  -  Dio  Angel  nniss  -  -  um  das  AH^rei  hcii  l>rini 
Gebrauch  zu  verhindern  —  vor  dem  Einstecken  der  Feile  in  ihr  Heft  durch 
Anfassen  mit  einer  glühenden  Zange,  durch  Eintauchen  in  stark  erhitztes  Blei 
oder  auf  andere  Weise  weiohgemaoht  werden.  Meist  thut  man  dies  .«cl)  ri  in 
den  Feilenfabriken,  wo  zu  diesem  Zwecke  mehrere  Feilen  nebeneinander  durch 
<len  Spalt  einer  wagerechten  eisernen  Herdplatte  bo  gesteckt  werden,  dass  die 
Angeln  in  das  unter  der  Platte  brennende  Feuer  kommen,  die  Feilenkörper 
Aber  oberhalb  der  Platte  etwa  unter  60*^  gegen  die  \V  iui>rechte  geneigt  stehen. 

Feilen,  die  durch  den  Gebrauch  ganz  stumpf  geworden  sind,  liUst  man 
«nfhauen,  d.  h.  mit  einem  neuen  Hiebe  versehen  und  neuerdings  härten.  In 
die=iem  Falle  mm?^  zuerst  die  Feile  durch  Ausglühen  weichgemacht  und  dann 
der  alte  Hieb  weggeaohafii  werden.  Diesen  letztern  Zweck  erreicht  man  ent^ 
weder  dvreli  AbeeBleiÜBii  avf  einem  grossen  mnden  Bebleiftteine,  oder  dvreli 
Abfeilen,  Abziehen.  Mitfi  1:^  L.'H'Arliiilicher  Feilen  kann  las  Abziehen  höchstens 
dann  vorgenommen  werden,  wenn  der  alte  Hieb  sehr  fein  ist,  weil  er  sonst  das 
WM-kieug  zu  sebr  angreift  Han  bedient  eieb  deabalb  oft  des  Verfahrens,  die 
alten  Feilen  in  hellrot-  oder  fast  weissglühendem  Zustande  mit  einer  sehr  grossen 
und  groben  Abziehfeilc,  Abfeilraspel  zu  glätten.  Dieses  Werkzeug  gleicht 
an  Gestalt  einer  Armfeile  (S.  297),  ist  aber  an  beiden  Enden  mit  einem  hölzer» 
nen  Hefte  versehen,  und  hat  entweder  einen  groben  Baspel*Hieb  oder  schräg 
eingefeilte  scharfkantige  Kerben,  welche  man  mit  e<nem  sehr  vergrösserten  ein- 
fachen Feilenhiebe  vergleichen  kann.  Es  gicbt  einspännige  Abziehfeilen 
(die  von  einer  Person  geführt  werden)  und  zweispännige  ((ht  zwei  Personen). 
Erstere  sind,  ohne  die  Hefte,  50  bis  60  cm  lang,  in  der  Mitte  8  cm  breit  und 
dick,  und  wiegen  ungefiLhr  4  kg;  letztere  haben  eine  lAnge  von  75  em,  eine 
Dieke  ▼an  0  em  nnd  ein  Qewiebt  von  10  bis  11  iy. 

Grosse  Feilen  vertragen  eine  mehrmalige  Wir-lprlinlnng  des  Aufhauens, 
wmn  sie  neuerdings  stumpf  geworden  sind;  aber  der  ätahl  leidet  dabei  öfters 
ee,  diun  er  dnreb  die  neue  Hftrtnng  niebt  den  erforderlieben  fflitegrid  mehr 
annimmt,  und  überdies  bekommen  solche  Feilen  ziiletat  eine  schlecht*^  Gestalt, 
da  im  Verhältnis  zur  Länge  ihre  Dicke  zu  sehr  vermindert  ist.  Dieser  Umstand 
hat  zu  Versuchen  geführt,  ohne  erneutes  Aufhauen  den  stumpf  gewordenen 
Feilenhieb  zu  verjüngen.  Von  diesen  VersQoheB  soheinen  diejenigen  den  beeten 
firfolg  an  haben,  weUhe  auf  der  Benutaang  dee  Sandatrables  berohen.*) 


*)  D.  p.  J.  1879,  2S1,  421;  1880,  886,  258;  1883,  248,  86;  1884, 
58  m.  Abb. 
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8.  lümtUIen  nnd  Füttern. 

W,%  dem  Namen  Eantillo  oder  Bouillon  beseichnet  man  ein  Er* 
MOgnis,  welches  aas  feinenii  schraabeoartig  zu  einem  Röbrefaeo  gewun- 
denen Drahte  besteht  und  zum  Sticken,  bei  der  Verfertigung  gewisser 
Borden,  femer  der  Fransen,  Qaasten,  Epauletten  n.  8.  w.  ge1>raucht  wird. 
Man  verfertigt  die  Kantillen  teils  aus  echtem  nrler  unechtem  Uold-  nnd 
Silberdrahte  (matte  Kantiilenj;  teils  aus  Lalin,  d.  h,  den  eben  ge- 
nannten Dittbten,  naohdem  diese  swiaelMii  den  sUhlemen  Wahsn  des 
FUttwerkee^)  gepltttet  oder  flaehgedrOckt  sind  (GUns-Kanttllen); 
teils  aus  cementiertem  Drahte  (8.  247),  der  mit  farbiger  Seide  di<^t 
umwickelt  (ubenponuen)  ist;  selbst  aus  fiünem  mit  Lahn  ttbersponneoen 
Stsendrahte. 

Es  wird  dazu  ein  gewöhnliches  Spulrad  gebraucht,  in  dessen  kleine  Rolle 
man  eine  Stricknadel  steckt,  deren  entgegengesetztes  Ende  in  einer  hölzernen 
Stütze  läuft.  Filr  dieke  Kantillen  gebraucht  man  hölzerne  Nadeln  Ton  Ter* 
scbiedenem  Durchmesser  nnd  nngefähr  15  cm  Länge.  Indem  man  den  Anfang 
des  feinen  Drahtes,  woraus  die  Kantille  erzeugt  werden  soll,  mit  etwas  Wach« 
anf  die  Nadel  klebt  nnd  mit  der  rechten  Hand  die  Kurbel  des  Rades  dreht, 
leitet  man  mit  der  linken  den  Dralit  mit  mftssiger  Spannung  auf  die  in  schneller 
Umdrehung  begriffene  Nadel,  um  welche  er  sich  in  dicht  aneinander  liegenden 
Sehraubeng&ngen  avfWiek^.  bt  die  Nadel  angefoUt,  ■(>  Msidebl  man  den 
grSssten  I'  i!  I  r  Kantille  von  derseliM  n  herab  und  setzt  die  Arbeit  fort,  wo- 
durch man  Kautillen  von  beliebiger  Länge  hervorbringen  kann.  Die  gewOlm> 
lieben  KantUlen  iind  runde  RShreben,  weil  de  auf  randen  Nadeln  gesponaea 
werden:  ist  die  Nadel  halbrund,  dreikantig  oder  vierkantig,  so  erhält  die  Kan- 
tille, weiche  sich  beim  Herabnebmen  von  der  Nadel  durch  die  Elasticität  des 
Drahtes  ein  wenig  aufdreht,  ein  schraubenartiges  Ansehen  (krause  Kantille, 
Kraus-Bonillon). 

Die  krausen  Kantillen  werden  auch  oft  ohne  cigt-ntlichf  Nudel,  auf  einem 
12  mm  langen,  drei-  oder  vierkantigen,  zugespitzten  und  polierten,  stählernen 
SStitte  gesponnen,  den  man  mittels  eines  an  ihm  befindlichen  Zapfens  in  die 
Rolle  des  KantHlenrades  steckt,  wo  er  Qbrigens  die  Dien gte  der  sonst  gebräuch- 
lichen Nadel  leistet.  Der  Draht  wird  auf  dem  dicksten  Teile  des  Stiftes  auf- 
gewickelt; allein  da  dimer  we^en  seiner  KOrte  nur  wenige  WindnngMi  faeien 
kann,  ^'  w^rdor  die  früheren  immerfort  von  den  neu  entstandenen  verdrängt 
und  herabgeschoben.  Auf  diese  Art  ist  es  möglich,  die  Arbeit  beliebig  ununt^> 
brodien  fortioaetMn  and  der  Kantille  jede  Lftnge  sa  geben. 

Die  Flittern  sind  von  sweierlei  Art:  Blatt-  oder  Folie-Flittern 
und  Draht- Flittern.    Brstere  sind  runde,  rosenförmige,  blattfiSrmiga, 

sternförmige  und  anders  gestaltete  Plättchen,  welche  aus  echten  oder  un- 
echten Gold-  und  Silber- Blattern  (S.  200),  sowie  aus  Zinnfolie  (S.  198) 
mittels  entsprechender  Ausschlageisen  verfertitrt  werden.  Die  Th'aht- Füt- 
tern dage:^'-en  I  r  ti  iien  aus  Üachgeschlageuen  Drahtringelchen  und  haben 
die  Gestaii  kreisrunder  Scheibchen  mit  einem  Loche  in  der  Mitte. 

Das  Ausschlagen  der  Blatt- Flittern  geschieht  aaf  einer  dicken  gegossenen 
Bleiseheibe  oder  «gentlich  —  da  reinee  Blei  zu  weidi  iet  —  einer  solcnen  von 
Bl>'i  und  Zinn.  Man  legt  dünnes  Papier  unter  die  Folie,  damit  dieselbe  nicht 
vom  Blei  beschmutzt  wird.  Die  Ausschlageisen  sind  10  cm  lange  stählerne 
Werkseoge,  welche  an  ihrem  Ende  ^e  sohaife  Schneide  tou  «olcher  Oeitalt 


>)  Preohtl,  Technolog.  £ncjkL,  Bd.  4,  S.  239  m.  Abb. 


606 


VL  Abaehnitk. 


l)eutzeo,  wie  der  Umriss  der  f  littem  aie  eriordert;  selir  oft  drückt  da«  Werkzeug 
den  FlHt«ni  »ngleieh  irgend  dne  Zesehmnif^  auf,  s.  B.  Streifen,  Pnokte  n.  dgL. 

K,vih  der  Gestalt  <lrr  Füttern  erhalten  die  Eisen  vergeh"-- lene  Namen,  wie 
Scheibcheneisen,  Knopfeiseo,  BöBcheneiien,  Blümcheoeiteo,  Bim- 
eisen,  Wattseneteen  ili.w. 

Der  Rohstoff  za  den  Draht- Flittem  (als  den  am  meisten  vorkommenden) 
ist  echter  oder  nnechtpr  Oold-  und  Silberdraht  (S.  245),  dessen  Dirk^  de  sf  o  I  e- 
deatender  sein  mu««,  je  grösser  die  Flittem  auffallen  sollen.  Man  wmüet  ihn 
Uber  nrnden,  18  cm  langen  sUUilemen  oder  hölzernen  Nadeln  zu  Kantillen  von 
SO  bis  75  em  lAnge,  welrh»^  man  der  Lange  nach  aufschneidet  und  dadurch  in 
einzelne  Rin^elchen  yemvandelt.  Meistenteiis  dient  hierzu  eine  kleine  Schere, 
an  welcher  ein  Blatt  kurz  und  ipiteigt  dai  andere  l&nger  und  hrt&i  ü*  (wie  an 
der  HiTir'-clf:rh(Ti?,  S.  261).  Man  hat  aber  at:ch  eichene  Werkzoutfe  zum  Auf- 
schneiden der  Fiittern-Eantillen,  wobei  das  Weseutiicbe  darin  besteht,  da«  die 
Eantiine,  anf  eitiem  ihre  Hdhlung  auifBIIenden  Knpferdrahte  steckend,  durch 
ein  rundes  Loch  f^ezo^'en  wird,  in  o ier  Tor  welchem  sich  ein  scharfschneidigos 
kleines  Messer  befindet')  Man  gewinnt  zwar  hierdorcb  an  Schnelligkeit,  kann 
aber  die  Kantttlen  aar  in  einer  geraden,  mit  ihrer  Adiee  gleieUanfeaden  Linie 
cerfchneiden;  w&hrend  es  doch  der  Erfahrung  nach  besser  und  f&r  Hohlflittern 
sogar  notwendig  ist,  den  Schnitt  schrilg  —  in  einer  sehr  steilen  Schrunhenlinip 
—  zu  machen.  Die  Enden  der  gchiäg  geschnittenen  Kingelchen  legen  sich  näm- 
lich besser  übereinander  and  lassen  nicht  so  leicht  eine  Fuge  entstehen,  durch 
welche  die  Flittem  von  dem  Faden,  mit  dem  sie  aufgenäht  werden,  herab- 
schlQpfen  können.  Zum  Plattschlagen  der  Ringelchen  dient  ein  Ambo^  und 
ein  Hammer.  Ersterer  (der  Flitternstock)  hat  eine  verstählte  quadratische, 
85  Htm  lange  und  breite,  sehr  wenig  erhabene,  äusserst  fein  polierte  Bahn.  Der 
Flitternbammer  wi^  ungefähr  1,5  kg  und  hat  eine  einzige  Bahn,  welche 
ebenfSalls  TenMhlt,  kreianind,  45  mm  im  Dnrehmemer  grom,  lanft  gewOlht  nnd 
fein  poliert  ist.  Sein  hölzerner  Stiel  misst  30  bis  45  cm  in  der  T^i);_'o  nd  dreht 
•ich  mit  seinem  Ende  um  eine  wagerechte  Achse,  weiche  sich  in  einer  auf  dem 
Arbeitetieche  angebrachten  Stfitie  befindet. 

Der  FlitternschlUger  schiebt  aus  dem  Vorrate  von  Ringelchcn,  welchen  er 
neben  sich  liegen  hat,  ein  Stück  nach  dem  andern  mit  einem  kleinen  hölzernen 
oder  messingenen  Spatel  auf  den  Amboss  unter  den  Hammer,  den  er  mit  der 
Hand  am  Stiele  aufhebt  und  niederschlägt.  Ein  einziger  Schlag  vollendet  in 
der  Regel  die  Flitter,  nur  die  allergrössten  erfordern  mehrere  Schläge;  dagegen 
können  von  den  gan^  kleinen  auch  wohl  zwei,  drei  oder  vier  zugleich  durch 
einen  Schlag  des  Hammers  verfertigt  werden. 

Man  unter.sicheidet  glatte  Flittem  .  Hohlflittern  und  Krausflit  t  crn. 
Die  glatten  sind  flache  Scheibeben;  die  Hohlflittern  gleichen  ihnen  bis  auf  den 
Unutand,  Awm  tie  eehaleoartig  Tertieft  sind.  Die  wenig  vertieften  Holilflittem 
entstehen  unter  dem  Hummer  wie  die  glatten  Füttern;  nur  nimmt  man  dazu  dßn- 
ncren  Draht,  als  zu  den  letzteren,  und  schneidet  die  Kantillen  immer  schrfig  auf. 
Die  ttark  bohlen  Arten  empfangen  ihre  Tertitfnng  durch  nachtrtgliehes  Feblagen 
mit  einen»  stühlernen  Stempel  auf  einer  Rlei-Unterlage.  Die  krausen  Füttern, 
welche  eine  eingedrückte  Zeichnung  von  Punkten  oder  strichen  enthalten,  macht 
man  aus  den  glatten,  indem  man  letztere  auf  Blei  legt,  einen  gravietten  stäh- 
lernen Stempel  (Kraueei»en)  darauf  letst  und  einen  Hammemhlag  anf  den 
Stempel  giebt. 

Gute  Füttern  müssen  eine  r^elmässig  runde  Gestalt,  eine  iiiieraii  gleiche 
Dicke  und  einen  hoben  Spiej^el^lanz  besitzen,  dabei  von  dem  ursprünglichen 
Spalte  de<  Hinp.'leliena  keine  otler  nur  eine  höchttt  geringe  Sjnir  erkennen  lassen. 
Die  Füttern  werden  im  Handel  nach  ihrer  Grösse  mit  Nummern  bezeichnet. 
Die  allergrössten,  Ton  8  bie  12  mm  Durchmesser  nnd  mit  einem  sehr  grossen 
Loche  heisften  Ringel  (GoId-T\infre!,  Silber-Ringel).    Von  den  kleinsten 

Slatten  Flittem  geben  anf  ein  Gramm  ungefähr  140,  von  den  kleinsten  Hohl- 
ittem  wohl  400. 

«)  Frech tl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  6,  S.  256  m.  Abb. 
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9.  Plftttlerte  oder  Terplsttete  Wtren* 

T'nter  diesem  Namen  versteht  man  zweierlei  wesentlich  voneinander 
Terschiedene  Erzen  jiii:  e,  welche  nur  darin  übereiDötitumen,  dass  bei  den- 
selben ein  weniger  sciiönes  Metall  mit  einem  schöneren  und  kostbareren 
bekleidet  oder  ftbentogen  »t;  vlnJioh:  1)  Qeftise  und  andere  Geräte  ans 
gold-  und  aillierplattiertdoi  Enpferbleche  (S.  198),  imd  2)  KetaU-Arbetai, 
insbesondere  eiserne,  welche  mit  dttnnem  Bleche  ans  einem  andwen  Me* 
taUe  überzogen  (plattiert)  sind. 

1)  Bei  der  Verarbeitung  des  verplatteten  Kupferbleches  mus«  man  vor- 
sichtig verfahren,  um  die  dfinne,  aas  teurerem  Metall  bestehende  Decke  zu 
schonen,  sowie  möglichst  das  durch  wiederholte  Bearbeitung  erforderliche  Aus- 
glühen beschränken  oder  vermeid'^n.  Pas  AutiglQhen  wird  glucklichfi  wi  i^^  durch 
die  «rosse  Weichheit  und  Dehnbarkeit  des  Stoffes  ohnehin  faet  überäikaig.  Da 
die  YerfertiguDg  plattierter  Waren  kaum  «aden  als  fabrünufissig  betrieben  wird, 
so  sucht  mau  dabei  da-  inüheanie  und  langwierige  Treiben  mit  dem  Hammer 
nach  Möglichkeit  zu  vermeiden,  stellt  dagegen  die  allermeisten  hohlen  Gegen« 
ittmde  dnroli  DrSeken  nnd  Anfnehen  um  der  Drehbank  oder  derdi  Stensen 
(mittels  des  Fallwerkes  und  des  Prägstockes)  dar.  Streifen  von  plattiertem 
Bleche,  auf  welchen  Verzierungen  angebracht  werden,  bearbeitet  man,  je  nach 
ihrer  Beschaffenheit,  im  Sockenzuge  (S.  248)  oder  mittels  Walzen;  Röhren  Iz.  B. 
na  Leuehteraehftften  u.  dgl.)  werden  aber  einem  eisernen  Dom  mit  dem  Ham- 
mer gebogen,  an  der  Fuge  gelötet,  dann  auf  der  Ziehbank  über  Btählernen 
Domen  gezogen.  An  den  Kändern  der  Arbeitst ücke  muüä  man  den  auf  dem 
DonAschnitte  des  Blechet  sichtbaren  Knpferstreif  auf  irgend  eine  Weise  ver- 
bergen. Dies  geschieht  am  einfachsten  durch  Umlegen  des  Randes  nach  der 
nicht  in  die  Augen  fallenden  Seite,  wodurch  derselbe  zugleich  mehr  Steifheit 
erhilt.  Bei  sorgfältig  ausgeführter  Arbeit  fftMt  man  aber  die  Binder  mit  einem 
schmalen  Streifen  von  feinem  Sillter  ein,  der  mit  Zinnlot  (besser  mit  Silber- 
schlaglot)  aufgelötet  wird.  Man  erreicht  hierdurch  auch  den  Vorteil,  dass  nicht 
an  den  Bändern  —  als  den  am  meisten  der  Abnntsong  nnterworfenen  Teilen  — 
das  Kupfer  zum  Vorschein  kommt,  während  die  Flächen  noch  gut  mit  Sill)t'r 
bedeckt  sind.  Einfassungen  und  andere  Bestandteile  mit  erhabenen  Verzierungen 
werden  aus  demselben  Grunde  gleichfalls  am  besten  aus  dfinnem  Siiberbleche 
gewallt  oder  geitanrt,  dann  aufgeldtet.  ffff-- 

Die  liötnngen  an  plattierter  Arbeit  sollen  soviel  wie  möglich  mit  Silber- 
schlaglot (vor  dem  Lötrohre)  verrichtet  und  Zinnlot  nur  in  jenen  Fällen  an- 
gewmdet  werden,  wo  das  Hartldten  dmrch  die  Umstände  verhindert  wird. 

In  neuester  Zeit  ist  die  Erzeugnn^f  silbcrpiattierter  kupferner  Waren  sehr 
in  Abnahme  gekommen,  da  man  für  die  meisten  Fälle  statt  der  schon  am  un- 
verarbmteten  Metalle  ausgeführten  meehanitelien  Plattierang  lieber  nach  Vol- 
lendung der  Gegenstände  aus  Kupferblech  eine  chemische  Piatticrnng,  nün  lifh 

galvanische  Versilberung,  anwendet.  Qegenstände  dieser  Art  —  auf  welchen  die 
ilberbekleidung  beliebig  dick  gemacht  werden  kann      pflegt  man  ebenfalle 
plattierte  zu  nennen. 

2)  Die  Plattierung  auf  Eisen  wird  mit  papierdünnen  Blechen  von 
Silber,  silberplattiertem  Kupfer,  Messing  (Plattiermessing)  oder  Neusilber 
ansgeföhrt.  Man  stellt  auf  diese  Weise  zahlreiche  Gegenstände  her,  welche 
grösserer  Festigkeit  und  zugleich  eines  schönen  Ansehens  bedürfen,  vorzüglich 
Bestandteile  von  Kutschen,  l'ferdegeschirr  und  Keilzeug,  wie:  Schnallen,  Ringe, 
Thürgriffe,  Steigbtlgel,  Stangen  n.  S.  w.  Insofern  diese  Gegenstände  mit  Silber 
plattiert  werden,  ist  der  l'berTitig  von  edlem  Metalle  riel  starker  und  dauer- 
nafter,  als  man  ibu  durch  die  Versilberung  mit  Blattsilber,  die  ehemals  soge- 
nannte deutsche  Plattierung  (S.  434)  erhalten  kann. 

Das  Verfahren  beim  Plattieren  des  Eisens  !  e  telit  -vrpentlich  in  ro]<: n  b  nt 
Die  geschmiedeten  (oft  auch  glühend  in  Gesenken  ausgeprägte)  Gegenstände, 
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an  welchen  alle  acharfen  Ecken  und  Kanten  zu  vermeiden  sind,  werden  blank* 
gefeilt,  mit  «diwaeher  Salmiakanftösang  einige  Stunden  lang  ^beizt,  abgetroelr 
net  lind  durch  Einlegen  in  geschmolzenes  heisses  Zinn  verzinnt.  Man  hat  so 
den  Kern  znberereitet,  welcher  nun  mit  Jem  dünnen,  znr  Plattierun^  bestimm* 
ten  Bleche  (der  Hülse)  umschlossen  werden  mugs.  Man  schneidet  dieses  Blech 
(Messing  und  Neusilber  durch  Ausglühen  erweicht)  in  gehöriger  Grösse  und  Ge- 
stalt zu,  legft  es  auf  den  eisernen,  im  Schraubstocke  befindlichen  Kern  und  klopft 
es  mit  einem  hölzernen,  mit  mehrfachen  Tuchleisten  umwickelten  Hammer  so 
lange,  bis  es  sich  allen  Umrissen  dee  Emsens  angeschmiegt  hat.  Auch  kann  man 
über  das  Blech  ein  Stück  Blei  legen  nnd  auf  diesem  mit  dem  eisernen  Hammer 
«oblagen,  am  den  gleichen  Zweck  zu  erreichen.  Am  vorteilhaftesten  ist  es  je- 
doeh  bei  einem  fabriknftmigen  Betriebe,  daa  Blech  in  den  lAtnliehen  Gesenken 
zu  behandeln,  worin  die  geechtniedeten  eisernen  Kerne  durch  Prägen  vollendet 
wurden.  Man  erreicht  auf  diese  Weise  am  schnellaten,  vollkommensten  und 
mit  geringer  NaelibÄfe  das  genaue  Zneammennftnen  dei  Kernes  nnd  der  Hfliee. 
Soll  letztere  den  ersteren  auf  allen  Seiten  umhüllen  und  bedecken,  so  musa  sie 
natürlich  aus  zwei,  zuweilen  aus  mehreren  Teilen  bestehen,  die  man  einzeln 
verfertigt,  auflegt  und  au  den  Rändern  so  genau  aneinander  passt,  dass  sie  keine 
bemerkbare  Fuge  lassen.  Die  gehörig  vorgerichtete  HQlse  wird  innerlich  mit  ein 
wenig  Terpentin  bestrichen,  auf  dem  Kerne  mit  ausglühtem  Eisendruhte  fest- 
gebunden und  das  Ganze  in  Kohlenfeuer  erhitzt,  wodurch  das  Zinn  schmilzt  und 
das  Eisen  mit  dem  darauf  befinillichen  Bleche  zusammenlötet.  Nach  dem  Er- 
kalten nimmt  man  den  Bindedraht  ab,  reinigt  die  Arbeit  und  poliert  sie  mit 
dem  Polierstahle,  mit  dem  Blutstein  oder  mit  Tripel  und  Poiierrot,  welche  man 
auf  Leinenlappen,  Leder  oder  Fils  anfange  mit  Öl,  snletzt  trocken  gebraucht. 

Durch  ein  mit  dem  beschriebenen  im  wesentlichen  nbcroin=timmende3 
Verfahren  werden  eiserne  mit  Silber  plattierte  Essbestecke  (Löffel  und  Gabeln) 
erzeugt,  welcbe  den  ailbemen  ttuschend  fthnliob  sind.  Diese  StQeke  werden  ans 
dem  besten  Stabei^en  geschmiedet,  vorteilhafter  aber  mittels  des  Dnrrbschnittea 
aus  Eisenblech  geschnitten,  in  Gesenken  ausgebildet  und  mit  beliebigen  Ver- 
zierungen versehen,  endlich  blankgefeilt  und  verzinnt  Das  zum  Plattieren  be- 
stimmte Silber  wird  zu  dünnem  Bleche  gewallt,  dieses  gehörig  zugeschnitten, 
durch  HämmT  nnd  Polierstfthle  dem  Eisen  angeposot  und  auf  demselben  durch 
Erhitzen  beieatigt.  Die  vollkommene  Vereinigung  des  eisernen  Kernes  uud  der 
silbernen  Hülse  wird  noeh  mehr  gesichert,  wenn  man  zwischen  beide  eine  zweite 
Hülse  von  sehr  dünnem  gewalzten  Zinn  legt,  welche  beim  Schmelzen  sich  mit 
dem  Eisen  und  mit  dem  Silber  verbindet,  l^onders  wenn  gleichzeitig  ein  Druck 
angewendet  wird.  Zu  diesem  Zweoke  weiden  das  Silberblech  und  das  daranf* 
geleglf  ZinnllaH  miteinander  in  gu^i^eisernen  Stanzen  gehörig  v^rtirff;  rlrmn 
legt  man  in  die  eine  Stanze  sechs  Blätter  dünnes,  mit  schwachem  Gummi  wasser 
befeuchtetes  Papier,  darauf  die  eine  EQllfte  dw  nlbemen  Httlse,  ein  Kinnblatt, 
dan  eiserne  leicht  verzinnte  Stuck  (L^^fftd  oder  Gabel),  wieder  ein  Zinüblntt,  die 
zweite  Hälfte  der  silbernen  Hülse,  abermals  sechs  Blätter  Papier  und  zuletzt  die 
sweite  Stanze,  bringt  das  Ganze  in  das  Feuer  nnd  nach  dem  Sdhmelzen  dm 
Zinnes  in  eine  etarke  Presse  mit  swei  Sckranboi. 


10.  Bnmee-Waren.^) 

Man  versteht  unter  echter  oder  vergoldeter  Bronze  (irL-nstände 
aus  einer  gelben  Metallmischung  (S.  77,  82),  welche  im  Feuer  oder  auf 
nassem  Wege,  oder  galvanisch  vergoldet  sind,  um  als  Nachahmung  goldener 
Waren  m.  dienen.    Die  Arbeiten  dieser  Art  dnd  bekumtlicli  Inssent 


*)  Vollstftndiges  Handbuch  des  Gürtlers  und  Bronze-Arbeiters.  Von  A.  Wal- 
lacV  Weimar  1840.  (108.  Bd.  des  Neuen  Schanplataee  der  Künste  nnd  Hand- 
werke.) 
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mannigfaltig:  Figtirer,  Leuchte»-,  Kronleuchter,  Lampen,  Schreibzenge» 
ührkästen,  Kähmen,  Glocken.  Beschliifje,  Verzierungen  und  Siiulen-Ge- 
siinse  auf  hölzernen  Eintichtungsätucken;  femer  kleiner  und  gruüber 
Sohmnck,  ab:  SclmaUen,  Uhr-  und  Halskotien,  Hinge,  Ohrgehänge,  Am- 
blnder,  Agraffeii  und  Nadeln,  Diadenw  n.  b.  w. 

Unechte  (gefimiaste)  Broniewaren  sind  Gegenstlnde  ans  Mei^ 
sing  oder  Tombak  (teils  gegossen,  teils  von  Blech  verfertigt),  welche  ganz 
auf  dieselbe  Weise  l>ear}>eitet  werden,  wie  die  echte  Bronze,  sich  jedoch 
von  dieser  dadurch  unterscheiden,  dass  die  Vergoldung  fehlt  and  durch 
einen  Anstrich  von  Goldfiruis  (S.  442,  443),  freilich  nur  nuvoUkoiumen, 
enetat  wird.  Die  auf  solehe  Weise  enengten  Gegenstftnde  sind  ebenso 
mannigfiütig,  wie  die  Arbeiten  von  echter  Bronze;  einer  besonderen  Her» 
Torhebnng  sind  jedoch  die  gestampften  oder  gepressten  Bledkwaren  wert» 
z.  B.  die  Schlüsselloch -Schilder  und  anderen  Verzierungen  auf  Möbeln, 
Schiebladen-Oriffe,  Spielmarken-  und  Lichtscher-Teller,  Bosetten,  Medail- 
lons, Gardinenhalter,  Beschläge  von  Dhrkii.sten  u.  s.  w. 

Diese  G^enstände  werden  aus  dOnnem  g^lühten  Tobak-  oder  Measing-^ 
bleehe  —  aai  berten  eignet  Moh  dasn  eine  Mieebtuigr  au»  BO  Kvpfer  ond 

20  /^ink  —  in  gravierten  stählernen  t  dpr  verstählten  Stanzen  unter  dem  Fall- 
wcrke  verfertigt  (ü,  282),  worauf  man  mit  Laubsftgen  die  überflüMigen  Teile 
des  Blecbet  wcgachneidet,  SchlOttellOoher  und  loiaere  Dnrehbrechongen  teil« 
ebenfallB  mittels  der  Laubsäge,  teils  mit  dem  Durchschnitte  (S.  264)  hervor- 
bringt, wo  es  etwa  nötig  ist,  die  Ausarbeitung  mit  der  Feile  vollendet,  die  • 
Stäcke  gelbbrenut,  ganz  oder  teilweise  mit  dem  Polierstahle  auf  bleiernen  Unter- 
lagen poliert  (&  893),  endlich  fimist. 

Alle  vollen  oder  einigermassen  grossen  Bronre-Stöcke  werden  durch  Giegsen 
dargestellt,  die  übrigen  aus  Blech  und  Draht  verfertigt.  Die  Verfahrungsarten 
beini  Gieesen  der  Bronaewaren  nnd  die  nämlichen,  welche  zum  Glessen  des 
Messings  in  Sand  angewendet  werden  (S.  187).  Sofern  eR  sich  mit  dem  Zwecke 
vereinigen  iässt,  werden  die  Stücke  meist  hohl  (über  Kernen  von  Sand  oder 
Lehm)  gegossen,  sowobl  vm  an  Metall  so  spareii,  als  am  die  ÜBbeqneinliehkeit 

eines  grossen  Gewichte-  v>  rmeiden.  Htlufig  muya  ein  Gegenfstand  in  mehreren 
Teilen  gesosaeu  werden,  die  man  entweder  vor  der  weiteren  Ausarbeitung  mit 
Meeringiralaglot  tnsammenKHet,  oder  naeb  gtnslidier  YolleBdimg  dtmsh  Sraran- 

ben  und  Niete  miteinander  verbindet,  je  nachdem  die  Gestalt  und  der  Zweck 
auf  das  eine  oder  andere  Verfahren  hinweist.  Die  g^ossenen  Waren  werden 
befeilt,  abgedreht  und  oft  auch  gerändelt  (S.  399),  graviert  oder  mit  Punzen  aus- 
gearbeitet, um  ihnen  jene  Vollendung  der  Gestüt  nnd  Oberfläche  zu  geben, 
welche  beabsichtigt  wird;  dann  schwach  geglüht,  um  sie  von  Fett  und  Schmutz 
zu  befreien;  hierauf  gelbgebrannt  (S.  870).  Die  echte  Bronze  wird  endlich  mit 
Goldamalgam  oder  auf  andere  Weise  vergoldet,  worüber  (S  n<» — 423,  424—425,. 
425— 42ti)  ausführlich  gehandelt  ist.  Oft  werden  einzelne  Teile  der  Arbeiten 
grün  bronziert  (S.  380),  nachdem  die  übrigen  berdts  vergoldet  und  gänzlich 
vollendet  sind. 

Zu  den  kleineren  Ge*^enstrinden,  welche  nicht  gego.-jgen  werden,  insbeson- 
dere SU  den  unechten  Schmuckwaren  (Bronze-Schmuck)')  verwendet  man 
Tofflbakbleeh  nnd  Tombakdraht.  Aus  dem  dnreb  OlflbeD  weiehgemaehten  Bleche 
werden  die  einzelnen  Bestandteile  durch  Stanzen  (unter  dem  Fallwerke)  oder 
zwischen  gravierten  Walzen,  Ausschneiden  und  Durchbrechen  mittels  des  Durch- 
schnitte« oder  der  Laubsäge,  seltener  durch  Gravieren  und  Giselieren,  verfertigt 
und  aasgearbeitet.  Oft  mnis  man  mehrere  Teile  mittels  Schlaglot  snsanimen- 
aatien.  Bann  w«den  sie  gelbgehrannt  nnd  vergoldet,  gleich  den  gegOMenen 


')  Prechtl,  Technolog.  Encykl,  Bd.  3,  S.  15b  m.  Abb. 
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Waren.  Die  Vprf>inij»^inrr  mehrere  Stücke  zu  einem  könstlicheren  Ganzen  geschieht 
mittels  Nieten,  Schiauueu,  Zusauiiuenhängen  durch  Drahtriugelchen  n.  s.  w. 
Durch  Emaillieren  (S.  4S7)  oder  durch  EinlasseD  mit  Farben  (S.  441),  sowie 
dttrch  Einsetzen  echter  oder  unechter  Edelsteine,  ver^'ert  man  oft  diese  Waren. 
Nachträglich  notwendige  Lotungen  werden  mit  Zinn  vor  dem  Lötrohre  oder 
über  der  WeingfeisMamme  verrichtet  und  man  bemalt  sodann  die  Lötstellen, 
um  sie  zu  vor^^torkcn,  mittels  des  Pin&elt  mit  eobtem  Moeohelgolde.  Doch  ieb 
dies  nur  ein  Veriabren  für  den  Notfall. 

Vergoldete  BromM,  welche  dnreh  Besebmatraog  ihr  Aneeben  Tnloren  bat, 
kann  man  — vorausgesetzt,  dass  die  Vergoldunfr  nicht  Schaden  politt.  t;  hat.  - 
durch  Kochen  in  Lauge,  nachfolgendes  Waschen  mit  stark  yerd&nnter  Salpeter- 
iftore  md  eobliesdiebes  Sptllen  mit  kocSiendem  Wateer  anffirieeheii. 

Die  sogenannten  Goldperlen,  welche  bei  Stickereien  u.  s.  w.  Anwendung 
finden,  gehören  zur  echten  Bronzearbeit,  indem  sie  aus  Tombak  gemacht  nnd 
im  Feuer  u.  s.  w.  vergoldet  werden.  Man  verfertigt  dieselben  aus  Dr&ht  oder 
MM  Bleob.  Im  enten  n  Fu11t>  wird  der  Dimbt  gleich  dem  Xnopfdniht  zu  Steck- 
nadeln gesponnen  un  1  m  Stückchen  von  je  zwei  Windungen  zerschnitten  (S.  476), 
die  man  nachher,  während  sie  auf  einem  Eisen-  oder  Stahldrahte  stecken,  zwischen 
den  Stempeln  der  Wippe  (S.  477)  zu  dichten  glatten  Kiigelchen  schlägt  und  von 
dem  Drahte  wiV'd.  r  aiizieht.  Die  ans  Blech  erzeugten  P.'ilcn  ^frrlcn  dadurch  er- 
halten, das«  man  von  einer  gehörig  dicken  Tombaktafei  uiittels  eines  Durch- 
•obnittes  kleine  Scbmbeben  oder  Ge&eeben  mit  einem  Loebe  in  der  lütte  ane* 
BtSsst  und  rlicsp  entweder  unter  der  Nadler-Wippp  oder  durch  RoJlf'u  ?%vi8chen 
swei  ausgefurcbten  stählernen  Linealen  kugelig  zurundet.  —  Die  ihrer  Gestalt 
naeh  fertigen  Perlen  werden  blankgebeist,  doren  Schwenken  oder  Scbtttteln  mit 
flüssigem  Goldamalgam  (S.  421)  und  darauf  folgendes  Abrauchen  vergoldet, 
schliesslich  mit  etwas  Essi^  in  eine  starke  viereckige  Glasfiasche  gegeben  und 
so  lanffe  geschüttelt,  bis  sie  dnrcb  die  Reibung  an  dem  Glase  und  aneinander 
den  gMiOngen  Glanz  erhalten  haben.  —  Silberperlen  werden  ebeneo  darge- 
•teilt,  bekommen  aber  statt  der  Vergoldung  eine  Versilbern njj. 

Die  geringste  Gattung  unechter  Schmuckwaren  wird  aus  Tombak  ver- 
fertigt und  nicht  gefimist,  widersteht  daher  dem  AnlanÜBn  gar  nicht  und  be> 
darf  eines  Üeissigen  Putzen?  (mit  Tripel  oder  Kreide),  um  ein  ertrftgliche?  A?i- 
sehen  zu  behalten.  —  G^enstände  aus  der  S.  SO  erwähnten  Leerung  von 
Kupfer,  Messing  nnd  Silber  werden,  am  sie  gelbmbrennen ,  5  Sesondeii  lang 
in  eine  Mischung  ans  69  Schwefelsäure,  22  Salpet^^rKinrp,  i  Koch'^alz,  22  Wagser 

getancbt,  in  warmem  Wasser  gespflit,  abg^hwenkt,  »ogleich  20  Sekunden  lang 
1  eine  tweite  Beise  (66  Sobwefelsftare,  84  Salpeteninre,  6  Salminre,  2  Kocih- 
salz,  66  Wasser)  getaucht,  in  siedendem  AV;Lyser  ^'O'^]  ".'! ,  mit  Sand  geschexiert, 
getrocknet,  mit  Tripel  und  Baumöl  geschliffen,  in  warmem  Regenwasser  ausge- 
seift, in  Sägeapilnen  getrocknet,  scbhesslich  mit  Polierrot  und  Weingeist  glanz- 
^ecbliffen. 

Die  zn  Aufschrift<>n  an  Hävisern,  Kaufmannsläden  u.  s.  w.  sehr  fr'  ^rria  h- 
iichen  gestanzten  Metallbuchstaben  können  als  ein  verwandt<is  iJrzeugui» 
bier  angeführt  werden.  Dieselben  werden  zuerst  auf  einer  flolztafel  in  Thon 
modelliert;  von  dienern  Thonuiodelle  nimmt  man  einen  Gipsabguss,  welcher  nach 
dem  Trocknen  gufirnifit  und  in  Sand  eingeformt  wird,  um  einen  Abguss  in 
Eisen  darzustellen.  Letzterer  enthält  die  Bncbstaben^eatalt  vertieft  und  ver- 
kehrt (links),  und  dient  ah  Stanze,  nachdem  man  ihn  mit  RifFelfeilen  und  FrJlüen, 
schliesaliob  mit  Schmirgel,  rein  ausgearbeitet  hat.  Durch  Eingiessen  von  Blei 
bildet  man  darin  den  paeienden  Obentempel.  Zwiaeben  Stanee  nnd  Stempel 
werden  sodann  im  Fallwerke  oder  einer  Presse  die  Buchstaben  aus  verzinntem 
Eisenblech,  Zink-  oder  Me^ngbleoh  anf  bekannte  Weise  gestanzt.  Man  schnei- 
det sie  mit  der  Schere  ans,  richtet  sie  nötigenfalle  mit  einem  hölzernen  Hammer 
und  lötet  auf  der  vertieften  Rückseite  mittels  Schnelllot  und  des  Lötkolbens 
die  Stifte  an,  welche  künftig  zur  Befestigung  auf  IT0I2,  St^in,  Mauerwerk,  Me- 
tallplatten u.  8.  w.  dienen.  Die  Vorderseite  der  Buchstaben  wird  auf  verschie- 
dene Weiee  vollendet.  Mesungene  werden  ^elbgi  brannt  und  mit  Ooldfimit 
ftbertogen,  saweilen  galvaniseb  vergoldet.  Die  flbrigen  empfangen,  wenn  aie 
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Gold  nachahmen  sollen,  eine  Vergoldung  mittels  Blattgold  auf  mehrfachem,  mit 
BiniMteiiipalyer  geschliffenen  Anstrich  von  Kopallack  (S.  448);  oder  gie  werden 
bronuert  (S.  447)  oder  in  beliebigen  Farben  lackiert  (B.  444).  —  Die  Vcrfer* 
tignB}?  unterliegt  in  Einzelheiten  kleinen  Verftndeningen  z.  B.  kann  das 
Modell  der  Buchstaben  in  Höh  geschnitten  (statt  aus  Thon  bossiert)  werden; 
inaai  kann  die  gegossene  eiserne  Stanze  ringsum  am  Bande  der  Vertiefung  mit 
einer  schneidigen  Kante  rersehen,  welche  beim  Stanzen  zugleich  den  B  i  1j  taben 
ausschneidet;  der  Oberstempei  kann  (statt  aas  Blei)  aus  einem  Gemisch  Ton 
Blei,  Zinn,  Zink  nnd  Kupfer  gogoitap  werden,  warn  sber  dun  weil  er  hlrter 
ist  und  sich  nicht  von  gelbst  so  leicht  fi5i^t,  wie  unversetatea  Blei  —  vor  dem 
Gebrauche  um  so  viel  abgeschlifi'en  werden,  wie  die  Bleohdicke  verlangt,  damit 
er  in  die  mit  dem  Bleehe  ausgeffltterte  9tante  pemt. 

GegenetSnde  von  gcfirnister  Bronze,  deren  Firiiis  Bchadhafl  und  unansehn- 
lich seworden  ist,  werden  zur  Wiederherstellung  mit  alkalischer  Lauge  aus* 
gekocht,  anfs  neue  gelbgebrannt  oder  auch  nur  in  YerdiLnnter  Schwefelsäure 
nfagebeiit  vnd  endlich  gmniüt. 


11.  Qold*  imd  811]^enarMteii.i) 

Gold  und  Silber,  welche  zur  Verarbeitang  bestimmt  sind,  werden 
in  den  bebumten  sobwsneii  Sohmelstiegeln  (Grapbittiegclu,  Passaner  oder 
fpeer  Tiegeln),  anoh  wohl  in  besriechen  Tiegeln  gescfamolien  und  dnrcih 
die  gehörigen  ZnBltxe  (bei  Silber  nur  Kupfer,  bei  Gold  meist  Kupfer  und 
Silber)  nach  der  gesetzlichen  VorBehrift  oder  eingeführten  Gewohnheit 
legiert  (S.  64,  71),  worauf  man  sie  in  eisernen  Eingüssen  (8,  166)  zu 
Stäben  (Zaine)  oder  Platten  giesst,  und  sich  durch  Probieren  (S.  66, 
78)  von  dem  richtigen  Gehalte  der  Legierung  Uberzeugt.  Da  aus  Gold 
nur  sehr  selten,  häufiger  noch  atis  Silber,  ArbeitstUcke  durch  Guss  dar- 
geeteUt  werden  (8.  166),  eo  mttasen  ftlr  die  aUetmeisten  F&U«  beide  Ha» 
lalle  Torlänfig  in  Bleeh  oder  Draht  yerwandelt  wwden,  aus  welcboi  man 
dann  mittels  fernerer  Bearbeitung  beliebige  Gegenstände  hervorbringt. 

Das  Ulech  wird  gewalzt,  der  Draht  auf  die  gewöhnliche  Weise  gezogen; 
über  beide  Verfahrangtarten  ist  früher  (S.  200,  244)  cesprochen  worden.  Von 
Silber  werden  manche  Oegentliade  ebftieher  Gestalt  («.  B.  Schttoeln  nnd 
Tellrr,  T.öffel,  Gabpln)  durch  kaltes  Schmiedon  Prhl ;.  u'f^n  1  ?[m  don  Zainen  er- 
zeugt; doch  kann  dies  fast  nur  bei  grossen  und  ziemlich  dicken  und  schweren 
Arbeiten  ttattflnden:  daher  dae  Sdimieden  gleieh  dm  Oicisen'in  der  neueren» 
allgemein  nach  Wohlfeilheit  strebenden  Zeit  mehr  nnd  mehr  dmoh  die  Arbeit 
ans  gewalztem  Silber  verdrängt  ist. 

Gefösse  und  überhaupt  grossere  hohle  Gegenstände  werden  durch  Biegen 
und  Treiben  des  Bleches  mit  verschiedenen  Hämmern  (zum  Teil  aus  Holz  und 
Horn)  dargestellt;  oft  auch,  pofem  ihre  Gestalt  es  erlaubt,  durch  Drücken  und 
Aufziehen  auf  der  Drehbank  (S.  279).  Vertiefte  Arbeiten  und  Bestandteile  von 
geringerem  Umfange  und  höchst  mannigfaltiger  Art  werden  mittels  Stanzen  im 
FaUwerke  oder  JPlrigstocke  gestaltet.  Dee  Piftgetookee  bedient  man  sich  gleich- 

M  Prechtl,  Technolog.  Encjkl.,  Bd.  7,  S.  182;  Ergftnxnngsband  3,  S.  401. 
Der  Qold-  und  Silberarbeiter  und  Juwelier.  Von  H.  Scnultze.  Ilmenau  1823. 
(8.  Bd.  deiB  Neuen  Scluiuplatzes  der  Künste  und  Handwerke.)  —  Vollständiges 
Haadbocb  fQr  Juweliere,  Gold-,  Silber-  und  Schmuckarbeiter.  Von  A.  BQrck. 
Ilmenau  1834.  (63.  Bd.  des  Neuen  Schauplatzes.)  —  Die  Juwelier-,  Gold-  und 
Süberarbeiter-Kunst,  von  F.  Auberlen.  2  Teile,  ülm  1840.  —  Unterricht  für 
Gold-  nnd  SKlberarbeiter,  von  J.  L.  und  A.  Kleemann.  Ulm  1841.  —  Toll* 
ständiger  Unterricht  für  Gold-  nnd  Silberarbeiter,  Yon  H*  Beer.  Stuttgart  nnd 
Wildbad  1S46. 
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faUs,  um  zwischeD  zwei  vertieften  Stempeln  Gegenstände  zu  prägen,  als:  Löffel» 
Gabeln  u.  g.  w.,  nachdem  dieselben  durch  Schmieden  ihre  Gestalt  aus  dem  Groben 
erhalten  haben  oder  aus  starkem  Bleche  im  Durch ■»rbnitte  geschnitten,  nötigen- 
falls an  einzelnen  Teilen,  befeilt  sind.  In  gleicher  Absicht  gebraucht  man  auch 
Walswtrke,  mit  ganaen  Walnm  oder  WabmnnBMhnitteo,  naf  welelien  die  Stem- 
pel« oder  Stanzen  (Matrizen)  angebracht  sind,  oder  zwigrhen  ivelchen  sie  durch- 
geführt werden:  desgleichen  eine  einzige  Walze  mit  einer  flachen  Mater  zu- 
sammen arbeitend.  Manche  hohle  Stfleke  werden  mit  8tem|>eln  tna  freier  Hand 
durch  Hammerschläge  aufgetieft;  so  z.  B.  der  breite  Teil  eines  Löffels,  welcher 
letztere  aus  einem  Silberzaine  flach  geschmiedet,  dann  auf  eine  mit  einer  Höh- 
lung versebene  Bleima&se  (den  Bleistampf)  gelegt  und  mit  einem  eisernen 
oder  stählernen  Stempel  (Löffelstampf)  ferbeft  wird.  Röhren  bildet  man 
durch  Zusammenbiegen  des  Bleches  Uber  einem  Dorne,  worauf  man  sie  mit 
Schlaglot  lötet  und  durch  Ziehen  vollendet;  enge  Röhrchen  zu  Gelenken  u.  dgl. 
werden  auf  die  gleiehfnlle  schon  angeführte  Weise  verfertigt  (m.  e.  Qber  beides 
S.  251  fg.).  Um  aus  einem  solchen  Röhrchen  ein  Gelenk  zu  verfertigen,  schnei- 
det man  von  demselben  mittels  der  Laubsäge  kurze  ötücke,  teilt  diese  in  einer 
Zange  oder  in  einem  Gelenkfesleieen*)  an  den  Enden  gerade  und  glatt, 
reiht  sie  auf  dem  Arbcititöcke  aneinander  und  lötet  sie  fest.  Der  Seck  ri/ 
(S.  248)  findet  bftofige  Anwendung.  Über  die  Verfertignng  der  getriebenen 
Arbeit  dmreli  Gebraneh  der  Punzen  «owie  Uber  die»  werlseoge  selbst  ist  du 
nötige  (S.  278,  899)  vorgekommen.  Runde  gegossene  Gegenstände  (auch  wohl  «e- 
h!lmmerte,  sofern  sie  hierzu  dick  genug  sind)  werden  auf  der  Drehbank  abgedrent» 
Feine  erhabene  Verzierungen  werden  durch  Rändeln  (S.  399)  oder  in  kleinen 
Walswerken  erzeugt,  sowie  ram  Gravieren  und  zur  feinsten  Ausarbeitung  man- 
cher kleiner  Gegenstände  verschiedene  Arten  von  Grabsticheln  (S.  396)  unent- 
behrlich sind.  Aus  Draht  werden  einzelne  Bestandteile  durch  ganz  einfache 
Yerfahrnngsartcn  hergestellt.  Ein  neueres  Verfahren,  manche  kleine  Goldwaren, 
welche  man  sonst  voll  verfertigen  musste,  mit  bedeuterdi  r  Ersparung  hohl  zu 
machen,  besteht  darin,  dass  man  runde  oder  beliebig  anders  geformte  Röbrchen 
ans  Goldblech  auf  einem  kupfernen  oder  memingenen  Dome  sieht  (in  besonderen 
Fällen  rändelt  oder  ■walzt),  dann  in  die  erforderlichen  Stücke  zersägt  und  diese 
angemessen  biegt,  endlich  aber  —  vor  dem  Zusammensetaen  und  Löten  —  durch 
Einleffen  in  warme  Salpeterdlnre  den  Kern  auflöst.  Fflr  stark  legiertes  Gold 
und  lür  Silber  ist  zu  den  Dornen  oder  Kernen  Eistn,  und  als  Auflösung^nilttel 
verdünnte  Schwefelsäure  anzuwenden.  —  Als  ein  ganz  und  ausschliesslich  von 
Draht  gemachtes  Erzeugnis  ist  die  Fili^ran-Arbeit  anzuführen,  welche  ans 
beliebig  gebogenen  Draht stfickcben  (meist  kordierten  und  dann  geplitteten 
Drahtes)  zusammengesetzt  und  mit  ScblaKlot  nnf  Ko>i!enfcuer  oder  v<Mf  dem 
Lötrohre  gelötet  wird.  —  Eigentümlich  ist  die  &ogenuuntc  Kügelchen-Arbeit, 
wobei  Verzierungen  ans  nebeneinander  anfgeUMeten  kleinen  Goldkligetcben  (8. 167) 
gebildet  werden. 

Au^er  den  bereits  genannten  werden  bei  der  Verarbeitung  des  Goldes  und 
Silbers  Tonsflglieb  noeh  folgende  Werkieoge  nnd  Vorrichtungen  gebraucht,  deren 

Bestimm  ni^'  i;nd  Anwendunp  ^rlion  aus  dem  heiTorgeht,  was  bei  der  früher 
voivekommenen  Beschreibung  derselben  gesagt  ist:  Zangen  zum  Biegen  und 
Abfneipen  (I,  566,  874);  Meissel  (8.  290);  Scheren  (S.  280);  Sägen,  besonders 
Laubfägon  (S.  294 1;  Aubschlay^^ij^en  {>.  2öb),  teils  um  kleine  Löcher  hervorzu- 
bringen, teils  um  verschiedentlich  geformte  Blätteben  darzustellen,  z.  B.  die  Be- 
standteile von  Blümchen  u.  dgl.  aus  dünnem  Bleche  von  farbigem  Golde  iS.  78), 
welche  auf  einer  mit  Papier  bedeckten  Zinnplatte  ausgeschlagen  und  auf  der 
Arbeit  durch  Löten  befestigt  werden:  der  Durchschnitt  (S.  2641,  um  verschiedent- 
lich durchbrochene  Arbeit  zu  crzeu^'cn  oder  Plättchen  aus  Blech  zu  schneiden; 
Bohrer,  Feilen,  darunter  mehiero  Arten,  welche  in  anderen  Werk.«tätten  wenig 
oder  gar  nicht  vorkommen,  wie  Nadelfeilen,  Riti'elleilen,  grosse  Liegefeilen  u.m.a.; 
die  Kordiermaschine  (S.  313).  Manche  Gegenstände  werden  guillochiert  (S.  397). 


*)  Prechtl,  Technolog.  Encvkl.,  Bd.  7,  S.  Iö4  m.  Abb. 
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Für  ebMiiie  beftunmte  G^ienitände  bat  man  oft  bvondere  Werkzeuge  zur  Er- 

IdchteruDg  und  Beachleunigung  der  Arbeit  oder  zur  Sicherung  des  Erfolges: 
ein  Beispiel  hiervon  bieten  die  mechanischen  Yorrichtangen  zur  Verfertigung 
des  Geloiket  (der  Briiar)  m  Ohrrin|;en,  atmlioli  warn  Eine&aen  des  Siwltee 

nnd  Bohren  des  kleinen  IiOflkee  (firiiaren-  —  fUsdilicli  rreesuren*  — 

Schnei  dm  aschine) 

Die  einzige  allgemein  gebräuchliche  Art,  Teile  von  Gold-  und  Silberarbeiten 
SQsammenzusetzen,  ist  das  Löten,  welches  mit  Scblaglot  (S.  Sööp  863)  und  teils 
im  Kohlenfener,  teils  vor  dem  Lötrolire  geschieht.  Lötungen  mit  Zinn  oder 
Schnelllot  kommen  nur  ausnahmsweise  in  solchen  f^en  vor,  wo  die  Umst&nde 
eine  starke  Brhitsung  der  Arbeit  nicht  gestatten;  man  bedient  sieh  dann  ent- 
ivsder  des  Lötrohres  oder  nur  der  Weingeistlampe. 

In  der  Behandlung  zur  Vollendung  und  Verschönerung  weichen  die  Gold- 
arbeiten und  Silberarbeiten  voneinander  ab.  Gegenstände  aus  (rold  werden 
entweder  nur  gesotten  (S.  874)  oder  nachher  noch  gefUrbl  Nadi  beiden  Be- 
handlungen erscheint  «Ile  Ware  matt:  Tiinist  soll  sie  aber  ganz  oder  teilweise 
mit  Glanz  versehen  werden,  zu  welchem  Zwecke  das  Schaben,  Schleifen  und 
FoUaren  dienen.  Gegenstände,  welche  geförbt  worden  sind  und  an  allen  Stellen 
die  hohe  Goldfarbe  behalten  sollen,  werden  ohne  weiteres  mittels  verschiedener 
Polierstähle  (S.  393)  oder  mittels  des  Blutsteines  (8.  894)  poliert,  weil  jede  Ver- 
letzung der  Oberfläche  die  darunter  li^ende,  nicht  rein  goldgelbe  Metailmasse 
blosslegen  würde.  Nor  solche  Stfleke,  deren  Gestalt  nicht  die  Anwendung  des 
Polierfitahlejj  gestattet,  werden  mit  einer  messingenen  Kratzbürste  gekratzt 
(S.S95).  Nicht  gefärbte,  sondern  nur  gesottene  Goldarbeiten  wfrrien,  wenn  die 
Gestalt  ihrer  OberHäche  kein  minderes  Verfahren  zuläsat,  ebenfalL-.  mittels  des 
Polierstahlee  oder  der  Kratzbürste  j^^eplünzt;  die  meisten  aber  werden  zuerst  ge- 
schabt (S.  3*^4),  dnnn  inif  V]<Anen  Wassersteinen  (S.  ;^)86)  aus  freier  Hand  ge- 
aehliffen,  endlich  poliert  oder  eigeutUob  glanzgt^chlüfen  (S.  890).  Zu  dieser 
letstoi  Arbeit  dient  geechlBmmter  Tripel  mit  BanmOl,  Heranf  gesidbiftnimte 
Enocbenasche  mit  Weingeist  und  schliesslich  feines  Polierrot  mit  Weingeist. 
Man  kann  indessen  das  Rot  unmittelbar  auf  den  Tripel  folgen  lassen,  mit  Ent- 
behrung der  Knochenasche.  Die  genannten  Polierpulver  werden  auf  Leder- 
fsUen,  anf  eine  kleine  Bürste,  anf  Holsspftnchen,  auf  Zwirn  —  je  nach  den  TJm- 
ittnden  —  aufcrptrnr^en. 

Hohl  gearbeitete  kleine  Goldschmucksachen,  welche  des  Preises  halber  aus 
sehr  dünnem  Bleche  gemacht  sind,  pflegt  man  mit  einem  ICitte  von  schwanem 
Pech  und  feinem  Ziegel mehl  oder  Thonstanb  anssofilllen,  mn  ihnen  Widerstands- 
fähigkeit gegen  Ei n^l rücken  und  Verbiegen  zu  erteilen.  Der  Kitt  wird  durch 
Winne  erweicht,  zwischen  den  Fingern  zu  wurstförmigen  Stückchen  gerollt  und 
dindi  eine  kleine  Öflhnng  der  Ware  eingestopft;  dnrdi  eine  Art  Spritze*)  kann 
dies  Geschäft  sehr  erleichtert  werden. 

Viele  wohlieile  Schmuckwaren  werden  aus  -^foldplattiertem  Kupferblech 
(S.  198),  auf  welchem  die  Goldschicht  höchsten»  ein  Zwölftel  der  Gesamtdicke 
bsMgtf  so  kunstvoll  hergestellt,  dass  nichts  im  Ansehen  die  Qegenwart  des 
Kupfers  argwöhnen  lüppt 

Die  Silberarbeiten  werden,  nachdem  sie  mit  der  Feile  vollendet  sind,  ge- 
schabt (8.  384),  dann  mit  ganaem  Hmssteuk  nnd  Wasser  03.  886),  hierauf  mit 
blauem  Wasserschleifsteine  nnd  endlich  mit  Kohle  und  Wasser  (S.  387)  ge- 
schliffen. Auf  diei»e  Behandlung  folgt  erst  das  Sieden  (S.  .87.S),  weil,  wenn  es 
vorausgegangen  wäre,  die  dadurch  erzeugte  feine  Silberhaut  beim  Schleifen 
vieder  zerstört  und  w^genommen  würde.  Die  gesottenen  Waren  poliert  man 
mit  dem  Polierstahlo  nn  1  zuletzt  mit  Blutstein,  der  —  weil  er  breit  ist  —  den 
höchsten  Glanz  ohne  Streifen  hervorbringt.  Das  Glanzschleifen  ist  auf  Silber 
von  0,750  und  weniger  Feingehalt  nicht  anwendbar,  weil  man  die  vom  Sieden 
heirtfaronde  Obeiiläehe  auf  das  sorgfftlt^ste  sehonen  muss.  Dsgegen  kann 


>)  Folyt  Centralbl.  1817,  S.  1  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  liS63,  168,  260  m.  Abb. 
Kjurmancli-Fitolier,  Mecbui.  Technologie  IL  38 
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hocbhttltigeü  Silber  (sowie  natürlich  mit  noch  mehr  Grund  das  ganz  feine) 

flaiisge«£Ufibii  irerden,  wodurch  ein  ▼oUkominener«r  Olfvoz  ah  dvrdi  d«n 
'olierstahl  entsteht;  in  diesem  Falle  «oliert  nian  nach  dem  Sieden  zuerst  mit 
dem  PoUcxstahl^  wendet  hierauf  Tripel  mit  Öl  auf  Leder,  und  endlich  Folier- 
xot  mit  Branntwem  auf  Leder  oder  Fils  an.  Orooae  Gegenstände  werden  wohl 
auf  Bürste  nach  ei  ben  mit  den  zum  Glanzschleifen  dienenden  Pulvern  behandelt. 

Viele  Silberwaren  werden  ganz  oder  teilweise,  z.  B.  Gefüsse  oft  nur  auf 
der  Innenseite,  vergoldet  (S.  423,  427).  Ausserdem  werden  zur  Verzierung,  be- 
sonders der  Goldwaren,  häufig  das  Emaillieren  (S.  438)  und  das  Einsetzen  toh 
Edclöteinen  anj»ewendet.  Das  Fassen  der  Steine  ist  die  Arbeit  des  Juweliers. 
Die  Fassung  ist  von  doppelter  Art:  die  £dölät«iae  werden  nämlich  entweder 
ä  jour  gefaast,  d.  h.  bloss  in  einen  Reif,  welcher  den  Unterteil  des  Steines  iin- 
b€»deckt  und  uneingeschlcFPiii  lüsst,  oder  in  einen  Kasten,  dessen  Boden  den 
Unterteil  bedeckt.  In  diesem  letzteren  Falle,  welcher  der  gewöhn lichste  ist, 
kommt  man  der  natClrlieheo  Schönheit  der  Stdne  zu  Hilfe  durch  das  sogenamite 
Aufbringen,  indem  man  durch  eine  geeignete  Unterlage  ihre  Farbe  zu  er- 
höhen und  vorhandene  M&ngel  zu  verbergen  sucht  Die  gewöhnlichste  Art  der 
Aufbringung  ist  die  dmrdi  Folie  (S.  194,  200):  dfinne  Kopfer-  oder  SUberbl&tb- 
chen,  weiche  teile  mit  ihrer  natürlichen  metallischen  Faroe  angewendet,  teils 
vorher  mit  verschiedenen  durchsichtigen,  in  Weingeistfimis  oder  aufgelöster 
Hausenblase  angemachten  Farben  bestrichen  werden.  Man  legt  ein  Blättchen 
der  Folie  auf  den  Boden  des  Kastens  unter  den  Stein :  dabei  wirken  die  weissen 
Folien  vMrmöge  ihrer  polierten  Oberfläche  mittels  Zurückstrahlung  des  Lichtes 
durcii  den  durchsichtigen  Stein,  die  gefärbten  noch  überdiejj  durch  ilire 
Farbe,  indem  diese  so  gewählt  wird,  dass  sie  nach  Erfordernis  die  Farbe  dei 
Steines  nur  verstärkt,  oder  sie  auf  eine  gewünschte  Weise  ändert.  Bei  Diaman- 
ten trägt  man  auf  den  Bodeu  des  Kastens  ein  wenig  Elfenbeinschwarz,  mit 
Gnmmiwaaser  angemacht.  —  Perlen,  weiche  gefasst  werden  sollen,  sdineidet 
man  mit  einer  leinen  Laubsäge  mitten  durch,  und  benutzt  beide  Hälften  ab- 
gesondert. Am  häufigsten  fasst  man  farbige  Steine  in  Gold  (fein  Gold);  bei 
wasserhellen  (Diamanten,  fitfbloeen  Bergkristallen  und  Topaeen)  besteht  der 
Ka6t<"n  oft  aus  (feinem)  Silber,  auch  wvuw  Arbeit  übrigens  von  Goli  Ui. 
Der  silberne  Kasten  wird  aoe  einem  kleinen,  mit  der  Säge  abgaK^hnittenen  and 
gehörig  zugefeilten  Stfiehe  dieken  Bleches  ▼erfertigt,  welches  man  auf  der  Gold- 
arbeit durch  Schlaglot  befestigt.  Die  TTöhlung  wird  gebohrt,  mit  Nadelfeilen 
ausgearbeitet  und  mit  dem  J  ustierzei^er  (S.  2^2)  vollends  nach  der  Steinge- 
statt  ausgestochen.  Ist  sodann  der  Stein  eingesetzt,  so  feilt  man  den  Kasten 
äusserlich  nach,  beschneidet  ihn  mit  verschiedenen  Grabsticheln  (Flachsticheln, 
Spitzstichehi .  ^Tesserrei'^ern),  drückt  den  Rand  desselben  mit  dem  Tersetz- 
zeiger  (einer  Art  stumpfen  Grab»tichel8)  ringsherum  fest  au  den  Stein,  und 
dreht  mittels  der  Korneieen,  Korndreh  er,  die  kltinen  kugligen  Erhöhungen 
(Körner),  zwbchen  welrhon  man  endlich  mit  einem  polierten  runden  Stahl- 
stifte (Verreiber)  die  Kander  des  Silbers  dergestalt  niederreibt,  dass  sie  ohne 
bemerkbare  Dicke  in  die  Oberfläche  des  Steines  verlaufen.  Die  Korneisen  sind 
rnn^f  Ptahlstifte,  'ivrlchc  am  Fiule  ein  kleines,  balbkugelförmiges ,  isoliertes 
Grübchen  enthalten.  —  Goldene  kästen  werden  nur,  wenn  sie  sehr  klein  sind, 
anf  die  ebsn  angeieigte  Weise  ▼erfertigt;  meislena  bildet  man  von  geplAttetmn 
Golddrahte  eine  Einfas-sung  (Zarge),  welche  nach  dem  Umfang  des  Steines  ge- 
bogen und  auf  einem  Boden  von  Goldblech  durch  Löten  befes%t  wird.  Niuih 
dem  Eänlegen  des  Bteinee  drilekt  man  die  Zarge  gegen  denselben  an.  Znr  Ye^ 
zierung  wird  der  obere  Rand  der  Zarge  mittels  eines  ganz  feinen  Eomeisens 
mit  sehr  vielen  kleinen  Körnern  versehen;  oder  man  macht  die  Zarge  ans  kor- 
diertem  Drahte,  dessen  Kante  durdi  das  Plätten  fein  gezahnt  erbclieint.  —  Die 
Goldarbeit^  werden  beim  Fassen  der  Steine  mittele  emes  Kittes  aus  schwarzem 
Pech,  Terpentin  nnd  Ziegelmeh!  am  Ende  eines  h<%l?.f>rnor)  Heftes  f Kittstock) 
oder,  wenn  sie  grösser  sind,  auf  der  Kittkugei  (Xreibkugei,  8.  27ä)  befestigt. 
Den  Stein  klebt  man,  um  ihn  bequem  -  handübabein  sn  kdnn«i,  mit  Waohe  an 
das  Ende  eines  hölzernen  Stäbchens. 

Bei  der  Verarbeitung  des  Goldes  und  Silbers  entsteht  eine  Menge  Abfall, 
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irelober  kleine  oJer  gro'^-pr»  Klengen  diVaer  edlen  Metalle  eoth&lt.  Man  bezeich- 
net den  Abfall  im  allgemeiuen  mit  dem  Namen  Kr&tse.  Die  Behandlaog, 
durch  welche  man  dai  edle  Metall  am  der  Krfttee  wieder  gewimit,  heisst  das 

Krätzuiacbcn.  Man  glüht  die  ver^cbiedenen  Arten  der  Kr"*;-  ,  im  die  ver- 
brennüchen  Teile  zu  zerstören,  stdest  gröbere  Teile  zu  Pulver,  entfernt  durch 
SchlAmmen  erdige  Körper  u.  dgl.,  und  erhStt  endlieh  dae  Oold  nod  Silber  durch 
Schmelzen  oder  durch  Ämalgamieren  des  Rückstandes  in  Krfttzmühlen  (S.  68,  76). 
Trotz  der  Sorgfalt,  mit  welcher  die  KrUtze  zu  gute  gemacht  wird,  die  Feilspftne 
gesammelt  und  geschmolzen,  die  Rückstände  der  alten  Farbe  ausgebeutöt  (S.  375) 
werden,  geht  doch  ein  nicht  imbetrfichtlicher  Tfil  de>  verarbeiteten  Metallei 
verloren.  Bei  Gold,  aus  welchem  meist  nur  kleine  Gegenstände  gemacht  werden, 
kann  man  durchscbniUlicb  annehm«D,  dass  von  16  Teilen  8  Teile  fertige  Ware 
erhalten  werden,  7  Tdle  au  den  Abflllen  wieder  in  gewinnen  rind,  nnd  1  Teil 

TOUig  vor--rli  w  indet. 

Miesfadibig  (durch  Anlai^fen  an  der  Luft  grau  oder  schwärzlich)  gewordene 
"Silbenaehen  befreit  man  Ten  dem  (ffttaitenimu  ane  Sdiwefdolber  beatehenden) 

Anfluge,  indem  man  eine  ges3ttigteB<:)raxatifl58'aTig  oder  eine  m^l^^-i^'  starke  Ätz- 
kaiilauge  zu  heftigem  Sieden  erhitzt  und  ein  Zinkblech^ieb  mit  den  darin  lie- 
genden BÜbemen  Gegenat&nden  einen  Augenblick  bineintancht,  oder  die  letsteren 
allein  eintaucht  und  an  verschiedenen  Stellen  mit  einem  Zinkstähchen  berührt. 
—  Zum  mechanischen  Putzen  angelaufenen  Silbers  empfiehlt  eich  die  von  Eng- 
land aus  in  den  Handel  gebrachte  Silberseife,  welcne  ein  inniges  Gemenge 
von  8  Teilen  feingeschlftmmter  Kreide  und  1  Teil  weisser  Seife  ist;  man  nimmt 
etwas  davon  auf  eine  feucbtgemachte  steife  Bftiete  nnd  reibt  damit  auf  dem 
zu  reinigenden  Gt^enatande  hin  und  her. 


12.  Feine  Stalilarbeiten  (im  besondem  Stahl-Schmuck). 

Diese  Gegenstände  werden  meistens  ans  Gussstabl  verfertigt,  oft  aber 
auch  aus  dem  besten  weichen  Schmiedeisen;  in  diesem  Falle  mllssen  sie 
vor  dem  Härten  durch  Einsetzen  fS.  3f))  wenigstens  obertliichlich  in  Stahl 
vt^rwaudelt  werden,  weil  Eisen  kernen  bohönen  Glanz  annimmt.  Das  Eisen 
empfiehlt  sieb,  abgesehen  von  der  Wohlf^eitt  dnroh  soiii«  Weichheit, 
wttkfae  die  Bearbeitnog  sehr  «rleicfatert;  aber  die  ma  za  eft  darin  TOr- 
:kommenden  äscherigen  und  unganzen  Stellen  sind  sehr  Iftstig.  Man  kann 
daher,  nm  die  Weichheit  des  Eisens  mit  der  Reinlieit  des  Gussstahles  zu 
vcreinig-cn,  !üt/.tf»rcn  durch  Entkohlung  (S.  3'-i)  vorbereiten,  die  daraus 
geiertigiea  Arbeiten  aber  gleich  den  eisernen  behandeln.  Die  Entkoh- 
long  geächieht  durch  mehrstündiges  WeissrotglUben  in  einer  gusseisemen 
'wohlTenefaloeMiieB,  mit  Iiebm  Tentricbenen  Bfiebse,  worin  der  Stahl  Aber« 
-all  wenigstens  einen  halben  Zoll  didc  mit  Sefamiedeisen-Feilspitnen  um- 
geben ist.  Am  Ehide  der  Behandlnng  mnss  die  Bttehse  sehr  langsam 
-erkalten. 

Der  Rohstoff  wird  unter  einem  Walzwerke  in  Blech  von  vercrhipdener 
Dicke  verwandelt,  aus  welchem  man  die  kleinen  und  dünnen  Bestandteile  der 
Arbeiten  mittels  dee  Durchichnittee  erzeugt.  Venrierongen  werden  mit  gravier^- 
ten  und  gehärteten  stählernen  Stempeln  im  Prägstöcke  oder  aus  freier  Hand 
mit  Grabsticheln  und  kleinen  Meissein  (durch  Ciselieren)  hervorgebracht.  Grössere 
und  dtekft  Gegenittnde  eehmiedet  man  ans  OoMStahl  mit  den  sewOhnUehen 
HancIfT^iffen  und  Werkzeugen,  teils  aus  freier  Hand,  teils  in  Gesenken.  Wenige 
G^enstände  können  aus  Stahl  in  fettem  Sande  gegossen  werden. 

Die  Anabildung  und  Gl&ttung  der  anf  eine  oder  andere  Weise  dargestell- 
ten Stücke  geschieht  durch  Feilen,  zum  Teil  auch  durch  Schleifen  auf  runden, 
.nmlaofenden  Sandxteinen.   Für  einige  F&lle  ist  es  bequemer,  dem  Steine  eine 
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wagerechte  Lage  zu  geben  und  auf  deesen  ebener  Fläche  zu  schleifen.  Die  fast 
allgemem  den  Stahl  -  Schmuckwaren  zur  Zierde  dienenden  Stahl-Brillanten 
lind  kleine,  mit  einem  Schraubengewinde  (zur  Befeitigiing  auf  der  Arbeit)  ver^ 
Behene  Stiftchen,  deren  Köpfe  durch  Schleifen  anf  einer  wagerecht  umlaufenden 
eisernen  oder  stählernen  Scheibe,  mit  Schmirgel  und  Ol,  die  Flächchen  erhalten. 
Man  macht  nur  die  Köpfe  ans  Stahl,  die  Stifte  aber  aus  Eisendrnht,  and  be> 
festigt  letztere  durch  Löten.  Der  Kopf  ist  gcwölinlich  eine  kurze  Walze  oder 
ein  dickes  Scheibchen,  in  dessen  Mitte  man  ein  kleines  Loch  bohrt.  Nachdem 
«iMrae  Stiftehtn  fesi  angesteckt  ist,  giebt  man  eine  grosse  Aniahl  solcher 
kleiner  Stöd^i^  neb-t  pfw;r>  Mes-^ing-Schlaglot  in  einen  Schmelztiegel,  yerschliesst 
denselben  luttdicht,  erhitzt  ihn  bis  zum  ScbmelMn  des  Lotes,  and  schüttelt  ihn 
dann,  ungeöffnet,  bit  man  tidier  niimlt,  ätM  da«  Lot  niebt  mehr  flfinig  ut 
Dadurch  überziehen  sich  zwar  alle  einzelnen  Stücke  mit  einer  dünnen  T<aj;e 
Messing,  allein  diese  bringt  keinen  Nachteil,  da  die  Oberfläche  ohnehin  überall 
abgeschliflen  wird. 

Die  völlig  ausgearbeiteten  Gegenstände  werden  gehärtet  (wodurch  sie  allein 
de*  höchsten  Glanzes  fTihig  werden)  und  dann  poliert.  Diese  letzte  Arbeit  if>t 
die  wichtigstei  weil  ein  vorzüglicher  Glanz  den  Stahl-Schmuckwaren  den  höcbAten 
Wert  Terleiht  GrOMere  Gegenstände  mit  glatten  Flächen  erhalten  den  Glans 
auf  Scheiben  von  Eisen,  Kupfer,  Zink,  Zinn,  Blei  oder  Lindn  liolz,  auf  IrK  n 
mau  nach  der  lieihe  Schmirgel  in  verschiedenen  Korngröstten ,  Zinnasche  oder 
Polierrot,  und  HobkoUe  anwendet;  Tenierte  Stfleke  weraen  aaf  Bftntensohdben 
durch  Schniiigel  und  Polierrot  mit  ^il  geschliffen,  danti  mit  einem  Brei  von  ge- 
schlämmter Kreide  and  Wasser  bestrichen,  endlich  auf  einer  trockenen  BQrsten- 
scheibc  abgebfintet.  Ffir  kleine  Arbeiten,  wie  Knöpfe,  SehnaUen,  tJhrketten  u.  dgl., 
bedient  man  sich  mehrerer  wagerecht  liegender,  um  ihre  Achse  gedrehter  Fässer 
oder  Trommeln,  worin  man  eine  grosse  Menge  stählerner  Gegenstünde  zugleich 
mit  Saud,  Schmirgel,  Ziegelmehl,  fein  zerstossenem  Glase  oder  gepulveitem 
Hammerschlag  nnu  Waseor  scl^euert.  Die-^e  Bearbeitung  mnet,  bei  nicht  m 
schneller  Drehung,  ungefähr  96  Stunden  ohne  ünterbrecnnng  anhalten.  Dann 
werden  die  Fässer  geirrt,  die  Waren  sorgfältig  abgespült  und  sogleich  in  ein 
anderes  Fass  gegeMn,  worin  man  sie  trMken  mit  Zinnasche  oder  Kolkofhar 
24  Stunden  lang  in  Bewegung^  Klsst. 

Stahlperlen  zu  Stickerei  u.  dgl.  werden  aus  gutem  Eisenblech  nach  zwei 
Teradüedenen  Yerfabren  rerfiintigt:  a.  Aas  dfinnem  Bleche,  indem  man  Streik 

eben  desselben  mit  einem  Hammer  rinnenartig  hohl  klopft,  auch  die  Kanten 
noch  gegeneinander  schlägt  und  mitteis  Durchziehens  durch  einige  Löcher  eines 
Drahtzi^eisens  enge  Röhrchen  daraus  bildet  (S.  251),  diese  mit  dQnnem  Messini;^- 
draht  umwunden  und  mit  Boraxpulver  bestreut  in  Kohlenfeuer  bringt,  um  die 
Fuge  zuzulöten,  sie  rein  abfeilt,  noch  durch  ein  y^■^r  7.\ph]nrhPT  ltIipu  lii-^st. 
mit  der  Laubsäge  in  glcichlange  Stückchen  (deitu  l^aiige  uiöglich^t  mit  dorn 
Dmrchme.s'^er  übereinstimmt)  zerschneidet  und  endlich  auf  einem  Stifte  steckend 
an  den  Endkanten  befeilt,  b.  Aus  dickerem  Bleche  auf  die  Weise,  welche  riick- 
sichtlich  der  Goldperlen  S.  510  angegeben  ist,  also  ohne  Lötung.  In  beiden 
DUlen  werden  die  rohen  Perlen  auf  Messingdrähte  gereibt,  durch  einstündiges 
Glühen  in  einer  eisenblechernen  Büchse  zwischen  Pulver  von  verkohltem  Leder 
verstählt  und  hierauf  in  Wasser  gehärtet  Das  Schleifen  der  Flächen  oder 
Facetten  geaehi^t  auf  einer  nm  ihre  Aehse  lanfenden  Sdieibe  ane  antimonhal- 
tigern  Zinn  mit  Schmirgelpnlver  und  Wasser  (wonach  die  besser-  W  ire  noch 
mit  sehr  zartem  Schmirgel  und  Öl  fein^eschliffen  wird);  das  Folieren  mit  uu* 
gelöschtem  Kalk  und  Branntw«n  anf  einer  Bflistenscbeibe,  an  welche  die  anf 
Drahtringe  gereihten  Perlen  in  verschiedenen  Wendungen  angehalten  werden. 
Manchmal  werden  die  Stahlj)erlen  blau  angelassen,  zu  welchem  Zwecke  man  sie 
auf  eiutjr  von  unten  zu  erhitzenden  Eisenplatte  ausbreitet  und  mit  gepulvertem 
angelobe}] ttm  Kalk  bestreut,  damit  sie  überall  eine  gleichmässige  Hitze  eoapfangen. 
Zum  Verkauf  reiht  man  sie  auf  Fäden  und  vereinigt  mehrere  aolober  Fäden  au 
einem  lüischel. 

Ab  ein  wegen  seines  allgetueinen  Gebrauches  beiuerken^wertes  £r- 


i^'iLjuiz-uü  by  VjOOQle 


MünzeD 


617 


zengnis  der  ftinen  StahlTerarbeitang  seieii  die  Stahlsehreibfedern 
erwihni.*) 

Zur  Herstellnng  derselben  werden  zuerst  aus  dem  sehr  dünnen  Stahlbleche 
(S.  92)  Pl:itt  :lien  von  der  Gestalt  Uer  Federn  mittels  eines  Durchstoases  (S.  264) 
aosgetchttitten;  dann  macht  man  unter  einer  ähnlichen  kleinem  Maschine  in 
jedes  PUltfccfaen  towohl  das  schmale  Loch,  in  welobetn  an  der  fertaffen  Feder 
der  Spalt  endigt,  als  die  kleinen  Seitenspalte,  welche  gewöhnlich  zur  Erhöhnng 
der  Biegsamkeit  angebracht  sind.  Hierauf  werden  die  Plattchen  in  dicht  da- 
mit angefQllten  bedeckten  eisernen  Töpfen  unter  einer  Muffel  schwach  rot- 

fflfibttid  gemacht  (AusglQfaen),  damit  de  die  snr  folgenden  Bearbeitung  ef 
brderlichc  Weichheit  erlan{^en.  Unter  einem  kleinen  Fallwerke  prägrt  man 
ferner  auf  jedes  Stück  die  Fabrik-Firma  oder  sonstige  Aufschrift,  oft  auch  eine 
Terziemne  (einige  Fabriken  verrichten  dieaes  Prägen  oder  Stempeln  schon  yot 
dem  Acuiglflhen,  als  erste  Arbeit  mit  den  geschnittenen  Plättchen).  Eine  dritte 
Sohrauhenpresse  giebt  sodann  der  Feder  die  rinnenfurmig  hohle  Biegung  durch 
Hineintreiben  derselben  in  eine  entsprechende  Stanze  mittels  eines  gewölbten 
Stempels.  Das  nnn  folgende  Hftrten  gesdiielit,  indem  man  eine  grosse  Menge 
rudern  in  flachen  bedeckten  Eisen Mechgefässen  unter  einer  Muffel  rotglühend 
macht  ntui  schnell  in  ein  Gefäss  voll  Öl  oder  Thran  ausschüttet  Um  das  hier- 
Ton  auiiangende  Ol  zu  entfernen,  schüttelt  man  die  Federii  mit  Sägespänen 
oder  dgl.  in  einer  um  ihre  Achse  gedrditen  Eisenblechtronnnel;  durch  eine  aber- 
malige solche  Behandlung.'  aber  mit  zerstossenen  Schnielztiru'^fv^ch erben,  werden 
sie  blankgemacht  (Scheuern).  Dann  schleift  man  jede  Feder  einzeln,  durch 
fest  nur  nagenblieUiches  Anhalten  an  eine  schnell  umlaufende  Sidimirgeleehdbe, 
auf  der  Anssenseite  ihres  Schnabels  ein  wenig  ab,  und  zwar  zuerst  auf  einer 
Scheibe  mit  hohlem  Rard*»  rnch  der  Länge,  hierauf  an  einer  sehr  schmalen 
äachrandigen  Scheibe  querüber.  Die  blau  oder  gelb  angelaufen  in  den  Handel 
kommenden  Federn  empfangen  diese  Farben  doreh  Erlutaen  in  einer  über  Kohlen- 
feuer umgedrehten  eisenhlechernen  Trommel.  Da  dieses  Anlas-^en  zugleich  die 
Härte  (und  folglich  die  Sprödigkeit)  der  Federn  mildert,  i»o  wird  es  auch  bei 
denen  vorgenommen,  welche  natürliche  Stahlfarbe  haben  sollen;  diese  müssen 
aber  lodann  nochmals  j^escbeneit  werden.  Um  das  zweite  Soheucrn  zu  eeq»aren 
und  ancb  beim  ersten  bcheucm  den  Bruch  zn  vermindern,  verlegt  man  wohl 
das  Anlassen  in  eine  frühere  Zeit,  nämlich  unmittelbar  nach  dem  Härten,  wo- 
bei man  —  da  die  Federn  alsdann  sd^waix  sind  —  frrilieb  des  Vorteils  ent- 
behrt, nach  der  Anlauffarbe  den  gegelxsnen  Hitzegrad  zu  beurteilen.  Die  letzte 
Arbeit  ist  jedenfalls  das  Spalten,  nJlmlich  die  Bildung  des  Haujitspalfcs  in 
der  Mitte,  wozu  abermals  eine  Schraubenpresse  in  Anwendung  kommt.  Hier 
sowie  heim  Schneiden  der  schon  erwähnten  Seitenspalte  liegt  die  Feder  anf 
einem  Uiiterstempel,  welcher  eine  nach  der  Richtung  dos  Spaltes  laufende  nlc- 
recht  abfallende  Kante  darbietet;  der  von  der  Schraube  herunteigetriebene  Über- 
•tanpel  enthält  eine  ähnliche  Kante,  welche  in  genauer  BerObmng  herstreift, 
sodass  beide  vereinigt  die  Wirkung  einer  Schere  darbieten.  Manche  Stahlfeder- 
artn  werden  schliesslich  mit  weingeistiger  Schellackauflösun^  gefirnist,  wodurch 
aie  Glanz  bekommen  und  mehr  vor  dem  Rosten  geschützt  sind. 

13.  Münzen.^) 

Die  za  Creldm1lns«ii  lugewendeten  Metalle  sind:  Gold,  Silber, 
Nickel,  Kupfer  nnd  Legienmgeii  des  letetem.    Gold  und  Silber  werden 

Precbtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  V,  S.  488  m.  Abb.;  Ergftnsnngsband  8, 
8<  88  m.  Abb. 

D.  p.  .T.  1844,  94,  260;  1852,  123.  41 S  m.  Ahl). 
')  D.  p,  J.  1825,  10,  401,  17,  74  m.  Abb.    Frechtl,  Technolog.  Encykl., 
Bd.  X,  &  2t4  m.  Abb.  K.  Ka  r marsch,  Beitrag  zur  Technik  des  IfiLnaweseBe, 
HannOTer  1856.  E.  Schlösser,  Die  Münxteohnik,  Hannover  1884. 
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der  Regel  nach  in  gesetzlich  vorge&chiiebenem  Verhältnisse  mit  Kupfer 
legiert.  Die  Münzkunst  oder  die  Verfertigung  der  Münzen  hat  zur 
Aufgabe:  daü  biibtimmte  Metall  in  Stücken  von  festgesetztem  Gewichte 
und  Gehalte  darzustellen  und  deren  Wert  dureh  das  Gepräge  zn  Ter- 
bttrgen.  Man  nmmt  Sefarot  einer  Manzo  ihr  ganzes  Gewicht,  hingegen 
Korn  das  Gewicht  des  darin  befindlichen  feinen  Goldes  oder  Silbers. 
Für  beides  ist  gewöhnlich  eine  kleine  Abweichung  unter  oder  über  den  ge- 
setzlichr^n  Vorschriften  gestattet  (Remedium,  Toleranz),  weil  es  in  der 
Ausfllhruog  80  gut  wie  unmöglich  ist»  jenen  Yorschriftea  immer  mit 
völliger  Schärfe  zu  genügen. 

Beigpiekweise  werden  nach  dem  deutseben  Heichsge^etz  vom  4.  Dec.  1Ö71 
189,5  StOot  Zehnmarkittlelce  ans  1  Pftind  Feingold  geprägt.  Daa  MünzgoM  loU 
0,900  fein  aein.  Hiernach  ist  als  Schrot  fesff^estellt.  da.ss  125,55  Zehnmarkstücke 
1  Pfund  (zu  SiOO  g)  wiegen  sollen;  das  Korn  wurde  soeben  in  derselben  Weise 
angegeben.  Nach  dem  deutschen  MOnzgesets  vom  9.  Juli  1873  sollen  ferner 
aus  1  Pfund  Feinsilber  50  Zweimark-,  100  Einmarkstücke,  200  Fünfzigpfennig- 
stücke iTcprägt  werden,  und  zwar  mit  dem  Feingehalt  0,900,  sodass  von  sämi* 
liehen  Silbermütizen  9u  Mark  l  Pfvjod  wiegen. 

Die  Legierung  der  Edelmetalle,  welche,  von  wenigen  Ausnahmen  ab- 
gesehen, mit  Kupfer  staitiindet,  hat  in  erster  Linie  den  Zweck,  ihre 
Widerstandsfähigkeit  gegen  das  Abnutzen  zn  erhöhen. 

Diese  Abnutzung  ist  beträchtlicher,  als  man  von  vornherein  anzunehmen 
geneigt  ist.  Man  ist  darauf  gefas^t,  die  deutschen  Zwanzigmarkstficke  nach 
etwa  25,  die  Zehnmarkstücke  tiiioh  ttwa  12jäbngem  Umlauf  wieder  einziehen 
zu  müsaen,  weil  sie  nach  dieser  Zeit  das  Passiergewicht  (s.w.  u.)  nicht  mehr 
haben  werden.*) 

Von  Widitiglidt  sind  die  Abmessungen  der  MQnzen,  d.  h.  sowohl 
ihre  GrOsse  an  sich  (wofür  der  Massstnb  im  Gewichte  liegt),  als  im  be- 
sonderen das  Verhältnis  zwischen  deren  Durchmesser  und  Dicke. 

Zu  grosse  Geldstücke  werden  im  Gebrauche  unbequem,  zu  kleiae  nicht 
minder.  Ist  das  Verhältnis  zwischen  Dicke  und  Durchmesser  der  Münzen  glück- 
lich getroffen,  so  geht  nicht  nur  eine  gefä.llige  und  bequeme  Gestalt  der  Stücke, 
sondern  auch  eine  ansprechende  und  sweekmSasige  Beziehung  der  Flächergrü«e 
zum  Gewichte  —  rl  h.  il^o  zum  inneren  "Werte  —  und  ein  gehöriger  EinKlang 
unter  den  Abmessungeu  der  zu  einer  Müuzenreihe  gehörigen  stticke  hervor.  Am 
sehftdlichitoi  ist  ^ne  yerliftltnisinüs<sig  zu  geringe  Dicke,  weil  durch  diese  die 
FlächengrCsso  zu  sehr  vermehrt  erscheint,  also  ;  lu  Minutzung  im  Umlauf  mehr 
Gelegenheit  gegeben  ist,  auch  die  Münsa  blecharti^  ausfällt  und  dem  Verbieten 
wie  dem  betettgerischen  Besdineiden  unterworfen  ist  Dazu  kommt,  dass  eine 
etwas  dicke  MQnze  leichter  rein,  scharf  und  gehörig  hoch  ausgcpnlgt  werden, 
auch  eher  mit  einer  guten  Randvcrsierung  oder  Randschrift  versehen  werden 
kann,  ak  eine  dünnere. 

Eine  gute  Erfahrungs-Regel  zur  Berechnung  des  Durchmessers  einer  Mönze 
ans  dem  vorgeschriebenen  Qewichte  wird  durch  folgende  Gleichung  aosgedrttckt: 

9  

D=rP.  VÖ" 

worin  D  den  gesuchten  Durchmesser  in  Millimetern,  G  das  Gewillt  des  UftnS' 
•tdckes  in  Grammen,  und  P  eine  Brfnhrangs-Zahl  bedeutet.  P  iit  zu  setaen: 

*)  Soetber,  Deutsche  Mönzverfassnng. 

D.  p.  J.  1863,         Ij5;  l»76,  221,  187;  1884,  298. 
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fOr  GoM,  Inrchgehends   ^11,3 

„  Silber  bei  Stücken  Ton  mehr  als  Ib  g  Gewicht  .  =12,4 

„      „      „       ,t      über  4.5  y  bis  15    .   .    .   .  =  18 

„      „       M       „       von  2,5  (jr  bil  4,5  |f  .   .    .    .  =  13,7 

  unter  2,0  g   =14,4 

Kupfer,  durchgehends   =13 

Man  wird  also  aus  dem  Gewichte  der  Münze  die  Kubikwurzel  ziehen  und  diese 
mit  der  dem  Falle  entsprechenden  Zahl  aus  vorstehendem  Veneichniaee  mnl* 
tipHzif'ren ,  \im  die  Zahl  von  Millimetern  zu  erhalten,  welche  den  angemessen- 
sten Durchmesser  des  Münzstückes  aasdrückt.  Die  Berechnung  int  an  den 
schönsten  Münzen  der  gegenwärtigen  Ztit  erprobt  Als  durchschnittlicheB 
Terbiltnie  der  Dicke  sum  Darchniesser  kann  man  annehmen: 

bei  Kupfermünzen   1  so  16  Un  16» 

.,   grossen  Sübermünzen  .    .    .    .  1  „  14  „  15, 

„   mittleren        „  .    .    .    .  l  „  17   „  18, 

„  klonen  „  .   .   .   •  1  „  19  „  21, 

»t  fff'nz  kleinen  .   .    *   .  1  „  22  „  26, 

Goldmünzen    „  ....  1  „  20  „  22. 

Dabei  ist  die  Dicke  so  zu  verstehen,  wie  sie  sein  würde,  wenn  ErhChongen  und 
VertiefwDgen  der  geprftgten  Flftdhen  amgeglichen  wftren;  hiermit  stimmt  die  ■ 

Dicke  der  Platten  vor  dem  PrUt^en  sehr  nahe  überein  (nicht  ganz  genuu,  Aveil 
einerseits  die  ungepr^te  Platte  ein  wenig  kleiner  ist,  als  die  fertige  Münze, 
und  anderseits  das  Metall  beim  PrSgen  eine  Verdichtung  erleidet). 

Das  Gepräge  der  MUnzeii  hat  zwei  nftdiste  weaentUdie  Zwecke: 
es  soll  1)  nach  dem  Gnmdbegrtff  des  Oeldes  die  Bttrgsehaft  eines  be- 
stimmten Gehaltee  an  edkm  Metall  ausdrücken  und  den  Nennwert  be- 
zeichnen, unter  welchem  die  StUcke  dem  Umlaufe  Ubergeben  werden; 
2)  die  Oberfluche  dergestalt  schützen,  dass  ein  betrUgliches  Wegnehmen 
von  Metallteilen  durch  Schneiden,  Schaben,  Feilen  n.  s.  w,  nicht  ohne 
sogleich  sichtbare  Verletzung  stattfinden  kann. 

In  der  letzteren  rein  technischen  Beziehung  iiiuf;«  man  verlangen,  dass  das 
Gepräge  genugsam  deckend  sei  Fernere  notwendige  KigenM^iaften  sind:  I>aaer- 
hafligkat,  damit  es  beim  Umlaufe  so  gut  wie  möglich  der  iinTermeidlichen  Ab- 
nutznnp  widersteht;  Schönheit  und  kunstvolle  .Ausführung,  um  einerseits  dem 
guten  Geschmacke  keinen  Aostoss  zu  geben,  anderseits  die  Falschmünzerei  sn 
erschweren.  —  An  der  Ohei6&ehe  eines  MSnnrtfiekes  hat  man  zu  nnterschaden; 
Vorderseite,  fHanptseite,  Kopfseite,  Bildseite)  und  Rnckseite,  (Kehr- 
seite, Wappenseite,  Schriftseite),  dann  die  walzenförmige  Umfläche  oder 
den  Rand.  Hinsichtlich  des  letzteren  unterscheidet  man  die  im  Ringe  ge- 
prägten Münzen  von  den  ohne  Ring  geprägten:  erstere  (jetzt  bei  weitem  vor- 
herrschend) empfangen  dadurch,  dass  die  Metallplatte  während  des  PrSfjens  in 
einem  stählernen  Ringe  eingeschlossen  ist,  ganz  genau  die  bestimmte  Grösse, 
eine  völlig  kreisrunde  Gestalt,  eine  gerade  nnd  sanbere  Randflftche  nnd  am 
Umkreiiie  rein  ausgebildete  Kanten. 

Da  der  Natur  der  Sache  nach  die  Randflache  zunächst  und  hauptsächlich 
in  Gefahr  ist,  in  betrügerischer  Absicht  befeiit,  abgeschabt  zu  werden  u,  s.  w., 
SO  kann  anf  dieser  ein  Gepräge  (die  sofirenannte  Rändelung)  nicht  entbdurt 
werden,  wenn  es  nur  irgend  thunlich  ist,  dergleichen  anzubringen.  Auf  Vorder- 
seite und  Rückseite  aber  muss  das  Gepr%e  bis  äusserst  nahe  an  den  Umkreis 
hioansreicben ,  was  am  notwendigsten  in  den  Fällen  ist,  wo  der  Rand  selbst 
entweder  (w^en  geringer  Dicke  der  Mflnze)  glatt  gelassen  oder  nur  mit  einer 
einfachen,  leicht  vom  Fälscher  wiHerherzustellenden  Verzierung  versehen  wird. 
Die  vollständigste  Deckung  der  Flächen  durch  das  Gepräge  bi.>  ganz  nahe  an 
die  Baodkante  ist  nnr  bei  Ringprägung  zu  erreichen.  GrOsstmögliche  Haltbar- 
Iceit  des  Oeprriges  gegen  die  unvernieitili( he  Abnutzung  wird  verfehlt,  wenn  zu 
feine  und  zarte  Züge  in  demselben  enthalten  sind;  aber  noch  andere  Umstände 
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koiuiueu  dabei  in  Betracht  Unter  gleichen  abnutzenden  Einwirkungen  Terliert 
«ine  geprägte  IfetaUacheibe  mehr  an  Geirioht,  als  «une  glatte;  inaorarn  ui  abe 

das  Gepräge  ein  (notwendiges)  Übel.  Es  kann  jedoch  sehr  viel  dafür  getban 
werden,  da«s  das  Gepräge  sich  gut  h?llt.  Zunächst  darf  dasselbe  nicht  zu  hoch-, 
aondern  mu&H  iu  einem  angemeiiäcncn  Grade  flacbgeiialteu  sein.  Ferner  ist 
darauf  zu  achten,  dass  (bei  den  im  Ring»  geMfi^ten  Stücken,  wo  allein  dieser 
Erfolg  zu  er].ini:en  ist)  liein  Teil  des  de  präge«  höh«  über  die  Ebenrn  Irr  Vorder* 
und  Kücksuite  hervorspringt,  als  der  riugs  am  Umkreise  herlaufende,  beimii'ragen 
aa&eworfene,  «ehmale  Reif  (dae  sogenannte  Stftboheu);  vielmehr  aoll  ein  QMr 
die  HÜDse  gestelltes  Lineal  nur  diesen  Reif  nnd  nixgend  das  Gepräge  berühren, 
sodass  auch  das  flach  auf  ninem  Tische  u,  s.  w.  liegende  Stück  ausschliesslich 
am  Umkreise  aufruht.  Man  geht  in  dieser  Hinsicht  selbst  so  weit,  den  Spiegel 
(die  Flftche)  der  Hflnsen  sehwaeb  bobl  so  machen,  indem  man  etwas  gewdlhte 
Prftgstenipcl  ninviuidet.  um  mehr  Hohe  ffir  das  Gepräge  ohne  Gefahrdung  dem- 
selben zu  sewinuen.  Zur  Dauerhaftigkeit  des  Gepräges  trägt  es  endlich  bei, 
wenn  dasselbe  eine  solche  Beschafienneit  hat,  dass  der  Schmutz  leicht  daran 
baftet  und  sich  festsetzt,  weil  unter  einer  etwas  dicken  Schmutzrinde  (dii  i 
nur  auf  ziemlich  stark  legiertem  Silber  und  auf  Kupfer  ent  trhti  das  Met^ill 
auffallend  vor  Abreibung  geschützt  ist.  Das  Anhängen  eine:»  starken  Schmutzes 
eetst  voraus,  daet  keine  grossen  glatten  Stellen  in  oder  zwisehen  dem  Gepräge 
enthalten  seien;  weitechichtige  Schrift  ist  daher  ungünstig,  ein  Wappen  mit 
vielen  Schraffiernnn;en.  kleinen  Figuren  u.  s.  w.  hingegen  vorteilhaft.  —  Schöne 
und  kunstvolle  Auntührung  der  Münzen  erschwert  das  Falschmünsen,  eme 
sehwierig  nachzuahmende  Rändelung  nel)enbei  ancb  das  Beschabea  oder  Ab- 
feilen  des  Randes.  Man  findet,  das  Falschmünzer  am  häufigstt-n  an  Nach- 
ahmung des  Randes  scheitern  (sofern  dieser  an  den  echten  Münsen  nur  einiget- 
massen  Kflnstlicb  ist),  weil  derselbe  nicht  mit  abgegossen  werden  kann,  wihiend 
doch  die  grössere  Hälfte  der  falschen  Münzen  durw  Gus.s  erzeugt  ist,  wobei  ein 
echtes  Stück  als  Modoll  gedient  hat.  Die  Rändelung  ]>esteht  entweder  aus 
Sohrift  (Randschrift)  oder  einer  figürliclien  Verzierung,  oft  aus  beiden  ge- 
mischt. Sie  kann  jedenfalls  entweder  erbaben  (bober  Rand)  oder  einiribrts- 
gehend  (vertii  ft-  i  Uand)  aus:'  fnl.rt  sein.  Solange  man  die  Münzen  ohne 
Ring  prägte,  war  hohe  liandschritt  oder  Kandverzierung  fast  allgemein  üblich, 
weil  die  nierzu  erforderlichen  Arbeitsgeräte  (Rändeleisen)  leichter  herzusteUoi 
sind.  Seit  Einfttbmng  des  Ringpiffgene  bilden  yertiettc  l^änder  die  Regel,  and 
hoho  kommen  nur  vereinzelt  vor,  weil  nur  eine  vertiefte  Rändelung,  vor  <\m 
Prägen  angefertigt,  das  Prägen  im  glatten  Ringe  gestattet,  hohe  aber  beim 
Prftgen  selbst  mittels  eines  Tertieften,  künstlich  nnsammengesefasten  Ran^  e^ 
zeugt  werden  muss.  Um  das  Rändeln  mit  dem  Prägen  in  einer  Arbeit  ver- 
richten und  doch  eine?i  »'infachen  Ring  anwenden  zu  kfiniion.  hat  man  h&ofig 
zu  einer  Kändelung  uul  schlichten  geraden  Kerben  seine  /.uiiucbt  genommen, 
ein  Vtt-fahren,  welches  auf  wertvolle  Münzen,  namentlich  Goldstftcke,  angewen- 
d.-'f .  cit  r  (liri^rTi  L'f^iadelt  wer»^!  n  Tm:?^-,  da  ein  snlchcr  Rand  gar  zu  leicht  nach 
dem  Abteilen  wieder  hergestellt  werden  kann.  Eher  Iftsst  sich  noch  eine  RaBtl' 
yenierung  gleich  jener  der  diaiediien  einfncben  nnd  doppelten  Pistolen  (von 
1827—1844)  billigen,  die  TOr  dem  PrBgen  verfertigt  aus  erhabenen  Perlen  be- 
steht, im  glatten  Prägringe  aber  sich  niederdrückt  und  abplattet,  ohne  ^ech 
zu  verschwinden.  Im  allgemeinen  ist  eine  hohe  Randschrift  oder  Yerzierang 
fb  vorzüglicher  zu  halten,  als  eine  TOrtiefte;  denn  «rstere  sobfltzt  besser  g^ea 
das  Abneinnen  eiTiirriT  ^^■■talltt'ile  vom  Rande  und  ist  (in  Verbindung  mit  niug- 
prägung)  viel  schwieriger  nachzumachen,  letztere  aber  quetscht  sich  zuweilen 
beim  Prägen  im  Ringe  dergestalt  zu,  dass  sie  schon  an  der  neuen  Münze  ksnni 
m^  stt  sehen  ist 

Beispielsweise  sind  die  Durchmesser,  der  Feingehalt,  die  Stückelung 
(d.  h.  die  Zahl  der  StHcke,  welche  zusammen  1  Ä-//  wiegen),  das  Gewicht  eines 
Stücke«,  die  zulässigen  Abweichungen  (Toleranz),  die  zulaüsige  AbnuUuug  und 
das  Hindettgewicht  der  deutschen  Reichsrnflnsan  nach  den  Oesetcen  vom  4. 
1871  und  9.  Juli  1873  in  folgender  Tafel  nuammengestellt: 
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Mindest- 
Gewicht 
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3,968 

1,975 

«•o      «         1    1    1    1    1         M  II 
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Stückes 

Q 

7,965 
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M^        vrt           COMMMv^           M'^  M«« 

Goldmünzen: 

Halbe  Kronen  oder  Fünf- 
Silbermünzen: 
Fünfmarkstücke  .... 
Zweimarkstücke  .... 

Nickelmünzen: 
Kupfermünzen: 

1 

622 


VI,  Abschnitt. 


Die  Münzkunst,  das  Münzen,  zerfUUt  wesentlich  in  folgende 
EbuptrArbnien:  1)  Die  Venrandlung  dea  Metall«  in  blediut^e  Streir 
fen  (Zaine);  2)  die  HeisfceUmig  nmder  Sdieiben  daraiis  (Platten, 

Münzplatten);   3)  die  Verfertigung  der  Randyeraemng ,  wenn  eine- 

solche  angebracht  werden  aoW  und  dieselbe  nicht  nachher  beim  Prrieen 
mittels  des  l'rägringes  entsteht;  4)  das  Prägen,  niimlich  die  Hervor- 
bringnng  des  Gepräges  auf  beiden  Flächen  (und  zuweilen  gleichzeitig  der 
Randverzierung ). 

Gold,  Silber  uml  Kupfer  werden  gewöhnlich  in  draphit- Tiegeln  (ras^^auer 
Tiegeln)  bis  zu  325  kg  Silber  Inhalt  in  Wind  iV  ,,  [.  191)  geschmoken;  bei 
einem  grossen  Betriebe  wendet  man  jedoch  zum  Schmelzen  des  Silbers  mit  Vor» 
teil  gusseiseme,  2UU  bis  250  kg  und  darüber  fassende  Tiegel  an,  welche  im  Ofen 
auf  einem  Untersag  von  GmHei^en  ruhen  und  dadarcn  vor  zu  starker  Bin* 
Wirkung  der  TTitzo  auf  de-i  H  .den  geschützt  werden.    Zweckm^rig  ist  es, 


■ehnuedeiseme  Tiegel  werden  gebrenelit,  lie  rind  «war  die  Deuten ,  aber  tefar 

teoer.  Die  Feuerung  geschieht  mit  Holzkohlen  oder  Kok  >T;ni  macht  die 
Tiegel  erst  roUtlUbendt  bevor  man  sie  anfüllt  (weil  etwa  vorhandene  Sprünge 
oft  ent  bditt  Gllllien  nditbar  werden),  nnd  bllt  das  gescbmolstne  Metall  iit«e 
mit  einer  Lage  Kohlenstaub  bedeckt,  damit  nicht  durch  den  SauerstofT  der 
Luft  das  Kupfer  in  der  Legierang  zum  Teil  oxydiert  end  der  Feingehalt  vei^ 
Ändert  wird. 

Die  in  der  Parlaer  Münze  gebrBoeblichen  schmiedeiaemen  Tiegel  sind 
cylindrisch,  50  mm  dick,  560  mm  weit,  500  mm  tief,  wiegen  nngetiihr  AOO  lg 
und  fassen  1100  kg  MOnzsilber.  Ans  Stücken  zuaammengeschwcisst  (die  ältere 
Verfertigungsart)  werden  ne  oft  an  den  SebweisMtellen  nndioht  und  balte»  de»> 

wegen  durchschnittlich  nur  30  Schmelzungen  aus;  im  Ganzen  geschmiedet  können 
sie  durchschnittlich  70  mal  gebraucht  werden.  Stark  kupferhaltiges  Silber 
(Seheidemfinailber)  kann  nicbt  wobl  tn  eisernen  Tiegeln  gesebmoicen  werden, 
weil  das  Ei.son  daraus  Kupfer  aufnimmt  und  dadurch  das  Ijegierungsverbältiiig 
unrichtig  wird.  Gra|jhittiegel  päegt  man  etwa  eine  Woche  lang  zu  gehrauchen, 
dann  aber  «n  beseitigen,  auch  wenn  sie  noch  keine  Beschädigung  zeigen.  In 
der  Dresdener  Münze  wurde  bt  obachtet,  dam  aus  guten  Graphitschmelztiq^n 
durchschnittlich  lo.jsj  A7/  Schraelzgut  gegosRcn  Trerden  können  oder  dass  ein 
solcher  Tiegel  im  Durchschnitt  22  Schmelzungen  (Einsätze)  aushält. 

Kaeb  völliger  Schmelzung  (die  Sehmelsieit  dauert  3  bw  12  Standen  und 
länger,  nach  der  Menge  de«  Metalles  und  der  Beschaflenheit  des  Ofens)  rührt 
man  den  Inhalt  mit  einem  Eisenstabe  gut  um,  schöpft  eine  Probe  mit  änem 
kleinen  eisernen,  lebmbestriebenen  LSml,  gies^t  sie  m  Wasser  und  nntertncht 
etwas  ilavon  durch  Al)treiben  oder  auf  nsisst^ni  Wege,  ob  dnr  Gehalt  richti;:  ist. 
Ist  di^  nicht  der  Fall,  so  muss  durch  entsprechende  Zusätze  das  bestimmte  Ver- 
b&ltids  der  L^ernng  hervorgebracht  werden:  ergiebt  aber  diese  Scbroeli- 
probe,  Schöpfprobe  (welche  natürlich  nur  bei  legiertem  Golde  und  Silber, 
nicht  bei  Kupfer  und  feinem  Silber  nötig  ist)  die  riehtijre  Zusammensetzung, 
80  wird  das  Metall  in  flache  Stäbe,  Zaine,  gegossen,  welclie  40  bis  60  lang, 
4  bis  8  ntm  dick,  und  so  breit  sind,  nh  der  Durchmesper  der  Münzart  verlangt. 
Da  nämlich  durch  das  folgende  Strecken  unter  dem  Walzwerke  die  Zaine  nur 
wenig  an  Breite  znnolimen,  so  muss  ihnen  schon  beim  Gnsse  fast  die  ganze  er- 
forderliehe Breite  -oben  werden.  Man  giesst  in  Formsand,  der  in  einen 
hölzernen  oben  offenen  Kasten  eingf^-^^hl  ' _'fn  wird,  und  worin  man  die  erforder- 
lichen Höhlangen  durch  senkrechtes  Einstechen  eines  (unten  zugewhärften) 
eisernen  Zain-Modelles  hervorbringt;  besser  in  (gesehmiedeten  oder  gegossenen) 
eisernen  Eingüssen. 

Der  Zain-Einguss  wird  verschieden  angeordnet.  Entweder  besteht  er 
aus  zwei  Stäben  oder  dicken  Schienen,  deren  jede  die  Vertiefung  für  die  halbe 
Koke  einey  Zaines  (aaeh  swei«',  dreier  Zune)  enth&lt,  und  wdche  am  unteren 
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Ende  durch  ein  Gelenk  zunammenhängen.  Oder  er  wird  atis  einem  dickeren 
Stücke,  worin  Vertiefungen  für  die  ganze  Zaindicke  ausgearbeitet  ^ind,  und 
«mer  damnfgelegten  dachen  Dackplatte  gebildet,  welche  beiden  Teile  man  zum 
Ou^s  in  einer  tragbaren  Presse  TiisaniTnmenspannt.  SVlir  jreringli altiges  Silber 
wird  auanahmsweise  ]iel>t'r  in  Sand  gegossen,  weil  es  in  eisernen  Formen  etwas 
8pr5de  aasfUlIt  und  dem/ufotge  beim  nachfolgenden  Strecken  an  den  Kanten 
einreiset.  —  Das  Metall  wird  mit  eisernen,  lehrahestriclienen  Kelkn  iGold  am 
besten  mit  einem  kleinen  in  die  Stange  gefaxten  Grapbittiegel)  aus  den  Schmelz- 
tiegeln  geschöpft.  Man  hebt  auch  die  eisernen  Tiegel  mittels  eines  Kralinet 
atis  dem  Ofen  fl,  t)68)  und  prtz*^  in  in  rinr  eigene  Oiessmaschine,  wo  ir 
durch  K&derwerk  allmählich  geneigt  werden,  um  den  Inhalt  in  die  eisernen 
FcHrmen  oder  EingSme  anafliessen  ta  lassen.  Auch  giesst  man  die  SSaine  teils 
sebr  dick  (fast  quadratisch  im  QuerFclmitt),  teils  breit,  pl.  tti  nfVirraig,  und  zer- 
schneidet sie  im  letsteren  Falle  nach  dem  Strecken  mitteis  einer  Kreisschere 
(I,  865)  in  Streifen.  In  der  Pariser  HflDia  wird  snm  Giessen  der  Silberzaine 
( —  Gold  giesst  man  dort  in  Platten  von  25  cm  Länge  nnd  etwa  10  cm  Breite; 
Bronze  in  solche  von  3'»  cm  Länge  und  20  bis  2r>  cm  Breite  — )  eine  andere 
Art  Giessmascbine  angewendet.  Zwölf  eiserne  zweiteilige  Eingüsse,  jeder  auf 
iwei  oder  drei  Zaine  eingerichtet,  stehen  aufrecht  rundherum  anf  einer  wage- 
rechten um  ihren  Mittelpunkt  drehbaren  Scheibe.  Tn  dem  Masse,  wie  man  mit- 
tels einer  grossen  eisernen  Giesskelle  die  Eingaä.<;ti  nacheinander  füllt,  wird  die 
ScAieibe  gedreht,  damit  andere  Eingüsse  herangeführt  werden ;  dabei  öflPben  sich 
die  vollen  Eingfl<f«'0  —  sobald  sie  hti  Drehung  der  S'cheihe  an  eine  fi^ewisse 
Stelle  kommen  —  von  selbst  (damit  die  Zaine  herausgenommen  werden  können), 
nnd  sdiliessen  sieh  dann  doreh  Federn  wieder«  nm  nötigenfalls  Ton  neuem  ge- 
füllt zn  werden. 

Das  Strecken  der  Zaine  wird  auf  gewöhnlichen  Walzwerken  vorgenom- 
men,  deren  Walten  15  bis  25      Dicke  bei  18  bis  40      Lftnge  haben,  10  bis 

3*1  Ümgänge  in  1  Minute  machen  und  aus  Gnsseisen  oiier  Stahl  bestehen;  im 
letztern  Falle,  der  die  Regel  ist,  müssen  dieselben  gehärtet  sein.  Mehrere  Walz- 
werke werden  gewöhnlich  zugleich  durch  eine  Dampfmaschine  in  Bewegung  ge* 
setit.  Wie  oft  die  Zaine  durch  die  Walzen  gehen  müssen,  hängt  natürlich  von 
ihrer  anfänglichen  Dicke  und  von  der  Dicke  der  Mfinzarten  ab.  Nur  die  aller- 
dickisteii  Silberzaine  werden  allenfalls  zu  Anfang  in  rotglühemlem  Zufetundc  ge- 
streckt; sonst  gescfaiebt  das  Walzen  kalt,  aber  es  muss  (vielleicht  mit  Ausnahme 
der  Goldzaine)  immer  nach  ein-  oder  zweimaliger  Streckung  ilus  Ausglühen  in 
einem  Ofen  (unter  thunlichster  Abhaltung  der  oxydierenden  Luft,  daher  unter 
mner  gnsseieemen  Mnffel  oder,  am  besten,  in  einem  verschlossenen  kupfernen 
Oefiks)  vorgenommen  werden,  damit  da.t  ^fetall  seine  unter  den  Walzen  sehr 
TCrminderte  Weichheit  und  Dehnbarkeit  wieder  erlange.  Wenn  die  gestreckten 
Zaine  ganz  gerade  (nicht  gesebttngelt)  ausfallen  nnd  —  was  das  wichtigste 
i^t  —  überall  eine  genau  gleiche  Dicke  besitien  sollen,  <o  muss  äaa  Walzwerk 
mit  der  sorgfUItigsten  Genauigkeit  verfertigt  sein.  Da  nun  selten  alle  in  einer 
Mflnswerkstttte  vorhandenen  SlvcckwerVe  in  dieser  Hinsicht  einander  gleich- 
stehen, so  erwählt  man  zur  Vollendung  der  Zaine  das  beste  von  allen  (Probe- 
werk) und  berichtigt  dessen  Walzen  durch  flei^si^es  Abschmirgeln.  Nachdem 
auf  diesem  Werke  die  Zaine  bis  ungefähr  zum  ricntigen  Grade  verdünnt  sind, 
schneidet  man  einige  Platten  daraus,  wägt  diese  und  setst,  wenn  sie  noch  zu 
schwer  sind,  tlas  !^trecken  fort»  bis  die  Platten  mt^lichst  genan  das  ▼ovgeecfane- 
bene  Gewicht  erhalten. 

Selbst  bei  dem  sorgsamsten  Verfabo  n  im  Strecken  können  dnreh  «ine  Un- 
richtigkeit in  der  Gestalt  der  Walzen  die  Zaine  ungleiche  Dicke  erlangen,  in 
welchem  Falle  die  daraus  geschnittenen  Platten  ungleiches  Gewicht  haben.  Lm 
einen  Fehler  dieser  Art  soviel  als  m(iglich  sn  vermindern,  schliesst  man  die 
Bearbeitung  der  Zaine  oft  damit,  dass  man  sie  auf  dem  Durclilas*.  Zainzug, 
einer  langen  Schleppzangen-Ziehbank  (S.  236,  ^52),  zwischen  zwei  unbeweglichen 
stihlemen  Backen  oder  swei  kleinen  harten  Stahlwalsen,  welche  sieh  nicht 
drehen  können,  durchzieht  und  daniit  l»erichtigt.  Weil  diese  Backen  sich  nichl 
wie  die  Walzen  des  Streckwerkes  drehen,  bleibt  die  Öffnung  zwischen  ihnen 
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sicherer  uuverändert,  abgesehen  davon,  dass  solche  Teile  leichter  genau  zu  ver- 
fertigen sind,  all  swei  grössere  Wahsen;  aber  da  die  Zaine  naoE  dem  Durch* 

gange  durch  die  Backen  noch  eine  unbestimmbare  Streckung  vermöge  ihrer  An« 
Spannung  erleiden  (vergl.  8.  231),  so  bleibt  es  ontaOgUch,  sie  überall  von  Tflllig 
gleicher  Dicke  so  erhalten. 

Die  fertigen  und  noch  einmal  geglühten  Zaine,  welche  man  der  Bequem- 
lichkeit halber  in  0,75  bis  1,75  m  lange  Stticke  zerteilt,  kommen  nun  zum 
Durchschneiden  oder  Au.sst ückeln;  d.  h.  es  werden  aus  denselbeu  mittels 
dea  Durchschnittes  (S.  261),  kreisrunde  Platten  von  der  Grösse  der  MQnaen 
verfertigt.  Die  hierbei  übrighleibenden  Teile  des  Metalles,  die  Schroten  (jeden- 
falls über  ein  Viertel,  gewöhnlich  ungefähr  ein  Drittel  vom  Gewicht  der  Zaine), 
werden  eingeschmolzen,  üm  das  Gewicht  derselben  soviel  wie  möglich  zu  rer- 
mindern,  niüsNen  di«^  Zaine  nicht  üherflü-isig  breit  sein,  unri  lin  einMinen  Plfttteo 
fast  ohne  Zwischenraum  hintereinander  ausgeschnitten  werden. 

Der  Dorduehnitt  in  kldlneren  Hflnzwerkstiltten  iit  ^efwShnlieh  der 
Art,  dasp  die  Bewegung  des  Druckers  durch  eine  starke  eiserne  Schraube  mit 
zweifachem  Gewinde  hervorgebracht  wird.  Ein  Arbeiter  kann  damit  in  einer 
Stunde  1000  bis  1500  Platten  schneiden  (je  nach  deren  Or^kne).  FOr  kleine  nnd 
dünne  Platten  wendet  man  öfters  Hebel-Durchschnitte  an,  welche  den  Vorteil 
der  einfacheren  und  wohlfeileren  Bauart  und  schnellerer  Arbeit  haben,  indem 
damit  ein  Arbeiter  in  der  Stunde  6000  bis  7000  Plättchen  liefern  kann.')  Aber 
auch  den  grösseren  Durchschnitten  gicbt  man  Einriefatongen,  wobei  die  Schraube 
wegfliUt,  hauptsächlich  um  sie  durch  .stetige  Drehbewegung  betreiben  zu  können. 
So  z.  B.  kann  der  den  Schneidbteuipel  führende  Schieber  oben  mit  einem  kurzen 
starken  Wagebalken  zusammengehängt  sein,  der  an  seinem  entgegengesetdien 
Ende  durch  die  Lenkstange  eines  Krunimzapfens  auf-  und  niedergezogen  wird. 
Bei  dem  Durchiichuitlü  von  Mannhardt  (in  München)  werden  zwei  Stempel 
Bugleich,  durch  eine  über  dem  Schieber  liegende  Krummsapfenwelle,  auf-  und 
niederbewegt;  durch  Dauipfkraft  getrieben  schneidet  diese  Maschine  90  bis  lOOmal 
in  1  Minute  und  liefert  so  ISO  bis  200  Platten  von  mittlerer  oder  grosser  Ab- 
messnng.  ühlhorn*g  Durchschnitt  ist  ein  Kniehebelwerk  nach  gleicher  Anord- 
nung, wi'  i1o--!en  Prügmaschine  (S.  529). 

Wenn  durch  Venehen  die  2^aine  ein  wenig  zu  dünn  gestreckt  wurden, 
so  kann  man  dennoch  Platten  von  dem  richtigen  Gewichte  daraus  schneiden, 
indem  man  einen  etwas  grösseren  Stempel  nebst  Lochrin^  anwendet.  Von 
wellenförmiger  Unebenheit  der  Zaine  bekommen  die  Platten  eine  geringe  Krüm- 
mung. Um  ihnen  d'ime  zu  beuehuien,  ist  e.s  gut,  sie,  zu  12  bis  20  Stück  auf- 
einander» in  eine  stiUiIeme»  auf  einer  dicken  Risenplatte  stehende  Röhre  zu  legen, 
dann  von  oben  einen  passenden  Stahlstempel  mit  ebener  Grundfläche  einzu- 
schieben und  auf  Uie8eu  mit  dem  Hammer  zu  schlagen.  Doch  wird  dieses  Ver> 
fohten  nur  in  einigen  Münzstätten  angewendet  und  ist  jedenfidli  flb^üssig, 
wenn  die  Zaine  auf  dem  Durchläse  (S.  628)  geiogttn,  folglich  gans  gerade  ge* 
streckt  wurden. 

Nun  folgt  das  Justieren,  d.  h.  das  Berichtigen  dea  Oewiohtee.  Du  ge- 
wöhnliche Mittel  zum  Rerichtigen  bp^trhr  im  Befcilcn  der  Platten.  Zu  diesem 
Zwecke  siiaen  in  grossen  Münzwerkstütten  in  einem  hellen  Saale  viele  Arbeiter 
an  einer  Tafel,  jeder  hat  vor  eich  eine  kleine  Wage  (Justierwage),  nebet 
einem  hölzernen  Justierklotze,  auf  dessen  wagerechter  Oberfläche  sich  eine 
seichte  runde  Vertiefung  befindet.  Auf  der  einen  Wagschale  lie^  ein  Ge- 
wicht, so  gross,  als  das  der  jostierten  Platten  sein  soll;  der  Arbeiter  nimmt 
eine  Platte  nach  der  andern,  wägt  ne,  wirft  die  zu  leichten  zum  Einschmel- 
zen zurück  und  befeilt  die  su  eeliweren,  wobei  er  sie  in  die  Vertiefung  des 
Klotzes  legt. 

Die  .T  uätierfeile  ist  eine  flache  Feile  mit  siemlich  grol>em,  aber  nicht  zu 

seharfeiu  Hiebe,  welche  letztere  Kigenschaft  man  dadurch  erreicht,  dass  beim 
Hauen  der  Meissel  mehr  steilstehend  gegen  die  Oberfläche  aufgesetzt  wird,  als 


»)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  4,  S.  493  m.  Abb. 
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bei  gewohnlichen  Feilen.  Man  bedient  sich  wohl  auch  einhiebiger  (I,  396)  Feilen, 
welche  zwar  keine  so  auffallenden  Striche  machen,  aher  mehr  Kraft  zur  Füh- 
rung erfordern.  Zuweiien  ist  die  Feile  in  geringer  liühe  über  dem  lösche  fest- 
liegend angebracht  und  man  führt  aof  ihr  die  Münzplatta  mit  den  Fingern  hin 
unri  h  r-  diese  bequeme  Einrichtung^  empfiehlt  sich  besonders  f  ir  da«  Nach- 
juätieren  von  Platten,  welche  bereits  einmal  Ton  anderen  Arbeitern  justiert  sind, 
«eil  hei  dieeem  xwdten  Befeilen  nur  sdtr  wenig  Metall  ahgenomnen  wird. 

Grosse  Übung  setzt  die  Jastiarer  in  den  Stand,  die  Platten  maiai  auf  das 
erste  oder  zweite  Mal  gerade  um  soviel  al)zufeilen,  als  ihr  Übergewicht  beträgt, 
sodass  ein  mehrmaliges  versuchsweises  Wägen  erspart  wird.  Die  Platten  dürfen 
nur  auf  einer  FIftche  befeilt  werden,  und  swar  so,  daas  eie  dadnrdi  nidit  nn* 
gleich  dicke  Stellen  erhalten.  Letzteres  ist  jedoch  nicht  inn.rr  zu  vermeiden, 
auch  werden  zuweilen  die  Feilstriche  nicht  völlig  durch  das  i^rägen  zerstört, 
sodass  man  ihre  Spuren  noch  auf  den  vollendeten  Münzen  sieht.  Deshalb,  und 
um  Handarbeit  zu  ersparen,  hat  man  mehrfSltig  Justiermaeohinen  eingeführt. 
Diese  schaben  teils  mittels  eines  hobeleieenähnlichen  Mosser?  einen  ausserfit 
dünnen  Span  von  der  ganzen  Oberfläche  der  Münzplatte  ab,  indem  entweder 
dAaMeeser  Qher  die  Platte^),  oder  die  Platte  üher  das  Messer  weggezogen  wird; 
teils  wirken  sie  durch  Abdrehen,  indem  dos  Messer  auf  die  Platte  gedrückt  wird, 
während  sie  sich  in  drehender  Bewegung  befindet;  teils  endlich  verrichten  sie 
das  Justieren  auf  dem  Rande  der  Platte,  indem  letztere  von  einer  Art  Zange 
oder  Schere  eii^ geschlossen  wird,  welche  mit  zwei  Sohneiden  versehen  ist:  da- 
durch, days  die  Schere  eine  halbe  Kreiswer.  V-.rr  macht,  schabt  jede  Schneide 
die  Hälfte  des  Umkreises  ab.  Das  Justieren  der  Platten  findet  auch  auf  che- 
aiiAeiB  We^e,  nach  Umständen  untm*  Benntsung  d^  elektrischen  Stromes,  statt*), 
indem  der  hinwegzunehmende  Teil  der  Münze  aufgelöst  wird. 

Znm  Abwägen  der  auf  Maschinen  zu  berichtigenden  Plattf^n  hat  man  der 
Justier  wage  eine  selbstthätige  Eüirichtung  gegeben,  mit  Hille  welcher  ohne 
Znflnin  der  Mensehenhand  eine  Platte  nach  der  andern  auf  die  Wi^fscfaale  ge- 
legt und  wieder  weggeschoben  wird,  und  zugleich  die  richtigen,  die  zu  leichten 
Ofid  die  zu  schweren  Stücke  in  drei  getrennten  Behältern  sich  sammeln.') 

Die  Wage*)  von  Seiss  in  Atzgersdorf  bei  Wien  bildet  (3  Gevvicbtsstufen: 
eine  ans  allen  zu  leichten  PlattMi,  swei  aus  jenen,  welche  innerhalb  der  Tole- 
ranzgrenzen m  leicht  oder  zu  schwer  sind  (iiIfo  keiner  Justierung  bedürfen) 
und  drei  aus  den  zu  schweren  nach  der  Grösse  des  Übergewichtes;  die  Tren- 
nung der  letstoren  drei  Stofen  mabht  £e  Anwendung  sellMtthätiger  Justier- 
maschinen möglich,  indem  es  gelingt,  durch  Wegnahme  eines  Spans  mittels 
eines  genaxi  einzustellenden  Schabmessers  das  Gewicht  der  zu  derselben  Stufe 
gehörigen  Platteu  innerhalb  der  Tol^anzgrenzen  zu  berichtigen.  Diese  Maschine 
von  Seiss  besteht  aus  zehn  gans  gleichen  Wagen,  deren  jede  minutlieh  3  his 
i  Platten  selbstthätig  abwagt. 

Geringwertige  Münzen  werden,  um  an  Arbeit  zu  sparen,  in  der  Mark 
justiert,  d.  h.  man  zählt  die  Anzahl  Stücke,  welche  gesetzlich  auf  «ne  Mark, 
1  kg  oder  dergl.  entfallen  sollen  und  wSgt  sie.  Wenn  das  Gewicht  im  gansen 
zutrifft,  so  iässt  man  die  Ungleichheiten  auf  sich  beruhen;  andernfalls  werden 
leichte  g^n  schwere  Stücke  oder  umgekehrt  ausgetauscht,  um  das  richtige 
Oeaamtgewieht  ni  erhalten. 


Wenngleich  duicli  diis  Justieren  ein  Teil  der  Platten-Oberflache  blank  ge- 
worden ist,  80  findet  dies  dnr  h  Tii^ht  mit  der  ganzen  Flllche  (und  bei  den  in 
der  Mark  justierten  Münzen  uberLaupt  nicht)  statt:  es  muss  daher  die  schwärz- 
hehe  Farbe,  welche  durch  eine  obertlächliche  Oxydation  beim  Qlflhen  entstanden 
ist,  nunmehr  fortgeschafft  werd  en.  Dies  geschieht,  nachdem  man  die  in-^tier^-n 
Platten  geglüht  hat  (sowohl  um  sie  von  dem  anhängenden  Ule  zu  reinigen  — 


*)  D.  p.  J.  öl  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1895,  255,  249  m.  Abb. 

»)  Polyt.  Centralbl.  1858,  S.  1538  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1872,  20a,  241;  1874,  218,  279  m.  Abb. 
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womit  ixa  Darchschuitte  der  Stempel  und  die  Unterlage,  des  leichteren  Schnei- 
den» halber,  benetst  werden  —  als  um  sie  fftrs  Prilgen  weiek  m  maehen),  dnr^ 

da»  Sieilen  oder  Beizen,  welches  sowohl  für  Ki  ^fpruiönzen,  aV  Hir  ?ilhpr- 
und  Goldmün^eu  erforderlich  i«tt  aber  bei  den  letzteren  beiden  noch  eine  wei- 
tere Wirkung  hat,  nftmlich  die  VertehOnerung  der  Farbe,  welche  der  dei  reiften 
Goldes  oder  Silbers  nahe  kommen  soll,  obschon  die  Masse  der  Münzen  mehr  oder 
weniger  mit  Kupfer  versetzt  ist.  Wenn  —  wie  in  neuerer  Zeit  sehr  gebräuch- 
lich geworden  —  diti  Qoldplatten  ung^lQht  gar  nicht  oder  nach  einer  Glühnng 
nur  so  schwach  gebellt  werden,  alt  aar  Entfernung  des  wenigen  Kupferoxydes 
nöti»;  ist,  oder  wenn  man  die  BiMung  von  Knpferoxyd  ganz  verhindert,  indem 
man  das  Glühen  in  Kohlenpulver  ausführt,  daiier  das  Beizen  durch  ein  blosses 
Waioheii  der  Platten  in  Seifenwasser  ersetzen  kann,  so  zei^^en  die  daraus  se- 
prägten  MQnzön  die  der  Legierung  eigentümliche  rötliche  Farbe,  während  die 
stark  gebeizten  (gefärbten)  hochgelb  erscheinen  und  erst  infolge  der  Abnutzung 
lOtiieb  werden. 

Wie  bedeutend  die  dorob  das  Beizen  herbeigeführte  Farbenänderung  ist, 
beoLachtet  man  an  den  silbernen  Scheidemünzen .  welche  neu  blendend  silber- 
weiss  aussehen,  jedoch  nach  einiger  Abuutzuiig  die  eigentliche  rote  Farbe  iiaes 
Stoffes  darbieten.  Gegenwärtig  gebraucht  man  gewöhnUoh  ein  stehendem  höl- 
zernes Gefä.*8,  beti'^or  eine  hölzerne  Tonne  (Beizfa^?).  deren  Achse  unter  12 
bis  15  Grad  gegen  die  \Vagerechte  geneij^  l^^i  und  welche  durch  irgend  eine 
Kraft  'fi«*gT^"*  amgedreht  wird;  au  Beize  dient  Terdfinnte  SchwefelÄure  (für 
Silberplatten  von  wenigstens  0.750  Feingehalt  10(J  kg  Wasser  auf  8  lg  Schweifel- 
säure, für  Scheidemünze  und  Kupfer  stärkere  Säure);  die  Platten  werden,  vom 
Qlflhen  noch  warm,  in  das  Fase  sa  der  Sllnre  gegeben,  wodnreh  letrtere  eine 
Temperatur  von  36  lii^  'i  i  C.  annimmt,  das  Drehen  dauert  i  riiT' ^^ihr:  für  Zwei- 
thalerstücke 8  bis  10  Minuten,  Thaler  (0,750  fein)  SO  bis  36,  Secbstelthaler  45 
bis  60  Minuten,  ScheidemBnse  von  0,313  fdn  1V|  bis  Stunden,  solche  ton 
0,229  fein  2V|  Stunden,  Kupfer  Ii — 15  Minuten.  Nicht  selten  wird  das  Beizen 
wiederholt,  aber  mit  Weinstein  und  Wasser  (statt  der  SchwefelaäureX  weil  anf 
diese  Art  die  schönste  Weisse  entäteht. 

ffilbeme  Platten  Tertiären  dareb  dae  Sieden  oder  Beisen  Vs  Vo  bis  2Vt  */o 

am  Gewichte,  geringhaltige  mehr  als  feinere,  kleine  {welche  bei  gleichem  Ge- 
wichte eine  grössere  Gesamt-Oberfläche  besitzen)  mehr  als  grosse;  ffoldene  Platten 
ergeben  einen  Beizverlast  von  dnrchaolinittKeb  0,070 */oi  wogten  bei  Anwendung 
des  (ilühens  in  Eohlenpulver  nach  in  der  Dresdener  Münze  angestellten  Be- 
obachtungen nur  ein  Scheuerverlust  von  0,0077%  bei  20-Marlv.stückcn ,  von 
0,012%  bei  10 -Markstücken  verbleibt.  Der  Betrag  dieses  VerlubteH  uuis^i  für 
jede  Münzart  durch  Erfahrung  möglichst  genau  ausgemittelt  und  beim  voraus- 
gehenden Justieren  schon  berückaichtigt  werden.  Steigt  die  Gewichtsverminde- 
rung über  das  vorgeschriebene  Mass,  so  zeigt  dies  ein  zu  starkes  Glühen  oder 
sn  viel  Lnftantrltt  im  OlObofea  an. 

Die  dorob  das  Sieden  oder  Beizen  blankgewordenen,  jedoch  nicht  glänzen- 
den Platten  werden  wiederholt  mit  viel  (zuerst  heissem,  dann  kaltem)  Wasser 
abgeapillt  und  in  einem  grossen  Siebe  mit  Sägespänen,  auch  wohl  in  einer  lie- 
genden, um  ihre  Achse  gedrehten  hölzernen  Tonne  mit  Sftg^päuen  oder  Kohlen- 

Eulver  (am  besten  in  einer  kupfernen  Pfanne  mit  leinenen  Tüchern,  da  nament- 
ch  die  Säges|^ne  leicht  Staub  zurücklassen,  der  nachher  die  Politur  der  Präg> 
•tempel  angreift)  abgetrocknet.  Um  sich  von  ihrem  richtigen  Feingehalte  in 
überzeugen  und  so  eine  Nachpräfun;::  der  Schmelzprobe  (S.  522)  zu  gewinnen, 
werden  eiiuge  Stücke  neuerdings  probiert  (Plattenprobe).  Desgleichen  be- 
darf, streng  genommen,  aneh  das  Gewicht  einer  endgültigen  Prfifung  und  Fest- 
sten ng.  Die  früh'  I  r  tückweise  justierten  Münzen  nunmehr  ohne  weiteres  auf 
gleiche  Weise  zum  zweitenmal  zu  justieren,  um  die  etwa  früher  begangenen 
versehen  m  entdecken,  wird  in  der  Regel,  sdbst  bei  grossen  MUmen,  fSr  to 
aeitraubend  und  kostspielig  erachtet;  man  pflegt  daher  zunächst  nur  so  viele 
Stücke,  als  z.  B.  auf  1  kg  gehen  sollen,  zu  wägen:  ergiebt  sich  ausnahmsweise 
ein  zu  grosses  Gewicht,  so  wägt  man  die  Stücke  einzeln  und  justiert  die  zu 
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schweren  durch  nachträgliches  Abfeilen  oder  Abschaben,  wobei  freilich  die  vom 
Sude  hervorgebrachte  Oberfläche  beschädigt  wii-d.  So  sind  die  Platten  zum 
Fhigeji  fertig.  Die  in  der  Mark  justierten  geringen  Müazen  (S.  525j  unterliegen 
«iiier  erneuerlen  Gewichtaprafun^  ftberhanpt  nicht 

Das  Gepräge  der  Münzen,  im  weitesten  Sinne  des  Wortes,  zerßllt  in  das 
«jgentliche  Gepräge  auf  den  Flächen,  und  in  den  Band,  die  Rand  ver- 
tierung, Kräuselung.  Die  Randverzierung  fehlt  gewöhnlich  bei  Kupfer- 
münzen nnd  den  kleinsten  Silbermünzen  ganz,  bettebft  bei  kleinen  Gdd-  nnd 
Silberätücken  in  Kerben,  Streifen,  Punkten,  Sternen,  Schuppen  u.  dgl.,  bei 
^ssereu  Münzen  aber  meist  in  Schrift  (ßandschrift),  veigl.  S.  520.  Bei  den 
in  Ringe  (S.  519)  zu  prägenden  Mfinzen  mit  bohw  Rendtebrift  oder  mit  ein- 
fachen von  Vorderseite  zu  Rückseite  über  den  Rand  laufenden  Kerben  entsteht 
die  Ausbildung  des  Rnndt's  durch  flen  Präsrring;  dagegen  wird  bei  den  im  Ringe 
ta  prägenden  Stücken  mit  verLiuÜem  iiuiiUe,  sowie  bei  den  ohne  Prilgung  er- 
zeugten durchgehends ,  die  Randverzierung  oder  Randscbrift  Tor  dem  Prägen 
durch  eine  eigene  Bearbeitung  —  das  Rändeln  —  hervorpoliracht.  Hierzu 
dient  eine  kleine  Maschine,  das  Rändelwerk,  Kräuselwerk,  welche  man  von 
TtEidiiedener  Einxidhtung  findet.')  Die  Hanpttdle  nnd  iedooh  immer  swei  ge- 
härtete stählerne  Rändeleisent  welche  entweder  geradlinig  und  zu  einander 
gleichlaufend  oder  bogenförmig  and.  In  jedem  Falle  liegt  das  eine  Eisen  un- 
beweglich, das  andere  wird  dergestalt  durch  einen  Hebelgriff  oder  durch  eine 
Karbol  mit  Yersahnung  u.  s.  w.  bewegt,  dan  stets  beide  Eisen  in  einer  Ebene 
bleiben  und  der  Abstand  zwischen  ihnen  nnwandtlhar  rlnrn  Durcbmesser  der 
Hänze  angemessen  ist.  Die  Rändeieisen  trugen  auf  ihren  einander  zugekehrton 
Iiaten  —  jedes  zur  Hälfte  —  die  Randverzieruns  oder  Schrift  hoch  oder  ver- 
tieft, je  nachdem  dieselbe  auf  der  Münze  vertitft  oder  hoch  erscheinen  toll. 
Indem  das  bewegliche  Eisen  dem  unbeweglichen  gegenüber  nich  seiner  Länge 
nach  ?erachiebt,  wird  eine  in  den  Zwischenraum  gebrachte  Platte  dergestalt 
fortgewftlst,  daes  de  eine  balbe  Umdrehung  nm  sieh  selbst  maeht,  nnd  folgUeh 
jede  Hälfte  des  Randes  von  einem  der  Eisen  den  Eindruck  annimmt. 

V'm  Rändelwerk  mit  Dampfkraftbetrieb,  wie  es  in  grossen  Münzstätten 
Torkoiuml,  kann,  nach  Grösse  der  Münzstücke,  40  biü  6u  Platten  in  einer  Minute 
bearbeiten;  es  sind  dann  wohl  10  bis  20  Werke  auf  demselben  Tische  ange- 
Inr^ht  —  Man  bat  die  Kändelmnschine  mit  einem  eigentüm'ich  ^^ebantr-n  Durch- 
schnitte derart  in  Verbindung  gebracht,  dass  die  ausgeschnittenen  Platten  ohne 
«eitaet  in  datBtndeliraA  mnabgleiten*);  dies  wird  jedocb  beHCfiaaen,  welche 
etäckweiie  jnattert  und  nachher  geiotten  werden  mflaeea,  nicht  wohl  Tcrwend- 
bar  lein. 

Znweilcu  bringt  man,  zum  Vorteile  der  Schönheit,  vor  dem  eigentlichen 
Händdneen  dn  paar  UuUiche  aber  ganz  glatte  Eisen  an,  zwischen  welchen  die 
Platten  zuer^t  di;rcbgehen,  damit  ihr  Rand  duri-'h  den  Druck  ein  ^-enig  nach 
den  Flächen  hin  aufgestaucht,  etwas  breiter  und  recht  glatt  gemacht  wird,  be- 
vor die  gravierten  Eisen  die  Verzierung  eindrücken;  oder  man  rändelt  zweimal 
—  auf  getrennten  Rändelmaschinen  —  das  erste  Mal  mit  glatten,  das  zweite 
Mal  mit  gravierten  Eisen.  Das  Glatträndeln  pflegt  auch  bei  solchen  Platten 
gewendet  zu  werden,  wdche  ihre  KandTorzierung  carst  im  Prägringe  empfangen 
oder  auch  g&nx  ohne  BaadTevuerong  bleiben;  einige  der  dani  dienüchen  Ha^ 
Bchinen  gestatten  dne  eo  edmdle  Arbeit,  daes  240  Stflck  in  einer  Minute 

fertig  werden. 

Den  lUndeleiüen  mit  Verzierung  oder  Schrift  wird  diese  aut  einer  der 
Rändelmaechine  ähnlichen  Vorrichtung  eingedrückt,  in  welcher  eine  auf  ihrer 
Randfiäche  entspriichond  gravierte  Stahlscbeihe  zwischen  den  zu  fertigenden 
beiden  B&ndeleisen  liegt  und  bei  den  entg^eugeset^teu  Verschiebungen  dieser 
leMaran  ddi  um  ihre  Aehie  drdit. 

Dae  Prftgen  der  Mflasen  wird  mittele  swder  gtOhlemer  Stempel  Ter> 


»)  D.  p.  J.  1862,  163,  1 1  m.  Abb. 
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ridiiet,  welche  gehärtet,  gelb  angelassen  sind  und  zwischen  denen  eine  Münz* 
platte  nach  d«r  andern  einem  Stosse  ausgesetzt  wird.  Di^'  Arni-chme,  in  wel- 
cher die  Prägstempel  angebracht  sind  (die  Prägmaschiuc,  Münzmascbine) 
kt  som  Tml  noch  da*  frfiherhin  allgemein  gebrftnolilieh  gewesene  —  so- 
genannte  Stosswerk,  welches  ancb  Druckwerk,  Anwurf,  Spindelwerk 
genannt  wird.  Die  Orötee  desselben  richtet  sich  nach  der  OrGsse  der  Münieo« 
welche  darauf  geprägt  werde».  Die  Schraube,  welche  gewöhnlich  ein  difli> 
faches  (manchmal  ein  vierfach«!)  flachei  Gewinde  besitrt,  hat  imgefthr  ihm 
fünf-  bis  sechsfachen  lUirchmesser  T/anpe;  die  messingene  (in  einem  mhr 
kräftigen  Körper  von  Gosseisen  oder  Kanouenmetall  angebrachte)  Mutter,  in 
welcher  de  ddi  liewe^  uft  ftwk  ebeniolaiig.  Der  Bogen»  weldieii  Sehranbe 
und  ihr  Schwengel  bei  der  T"''mdrehung  abwechselrt^  vor-  und  nickw:'ir+^  iiirch- 
laut'en,  beträgt  60  bis  180  Grad:  je  mehr  man  ihn  verkleinert,  destomehr  Sttae 
können  in  gleicher  Zeit  gegeben  werden,  aber  destomehr  Arbeiter  sind  inr 
Bewegung  wforderlieh,  tun  dem  Stoüe  die  nötige  Kraft  zu  verleihen.  Durch 
das  AufHtosisen  des  ObcrBtem}>pls  anf  rlio  Münzplatte  und  mittelbar  auf  den 
Unterstempel  entsteht  ein  Bückstoss,  der  bedeut^d  genug  ist,  um  die  Sehranbe 
irenigsleiM  einen  Teil  ihres  Weges  mrflok  lunftafiratreiben:  man  kommt  dieitr 
rückgehenden  Bewegung  noch  durch  ein  mit  dem  Schieber  yerbundenes  Gegen- 
gewicht oder  durch  einen  mittels  eines  Gewichtes  straff  angespannten  Riemen 
2u  iiilte,  gegen  welchen  (beim  Hinabgehen  der  Schraube)  der  Schwengel  am 
Ende  seiner  Beweping  stfisst 

Um  ein  Beispiel  von  den  Abmessungen  des  Stosswerkes  zu  geben,  soll  hier 
angeführt  werden,  dasa  zum  PrSf^en  von  Doppel -Pistolen  und  anderen  Münien 
unjgei&hr  gleicher  GrOsse  angenommen  werden  kann:  der  Durchmesser  der 
So&aabe,  samt  den  Gftngen,  =  108  mm;  die  'Hefe  des  Oewindea  =  17  smi; 
die  Ganghöhe  odor  Steigung  des  Gewindes  ==  8fi  »m;  mitbin  (bei  einer  drei- 
fachen Schraube)  die  Breite  jedes  hohen  und  vertieften  Gange«  14"}  mm; 
die  Länge  des  ^hwengels,  zwischen  den  Mittelpunkten  der  Schwungkug«;lü  ge- 
messen =  2,2  m;  das  Gewicht  jeder  Schwungkugel  =  2i  kg.  Wenn  dabei  der 
Schwengel  einen  Bogen  von  70  Grad  beschreibt,  so  sind  znr  Bewegung  7  oder 
8  Mann  erforderlich,  und  es  können  50  bis  55  StOsse  in  einer  Minute  gegeben, 
nlso^  8000  bis  8800  Hflnsstfleke  stllndlieh  gcpnlgt  werden,  üm  Thuur-  «nd 
SBweigoldenstricke  zu  verfertigen,  sind  (natürlich  an  einer  grSssern  Maschine) 
8  bis  12  Mann  nötig,  wenn  der  Bogen  60  big  70  Grad  misst,  wobei  50  Stösee 
in  einer  Minute  stattfinden  können.  Der  (drei-  oder  vierfachen)  t^chraube  giebt 
man  hierzu  120  und  selbst  150  mm  Durehmesser,  ihrem  Gewinde  bis  sa  liO 
oder  16^^'  mm  Stoigung.  Alle  diese  Angaben  dürfen  nur  als  N&hernngen  be- 
trachtet werden;  es  iässt  aioh  s.  B.  (nach  dem  Obigen)  die  Anzahl  der  apge- 
stellten  Arbeiter  sehr  bedeotend  Termindem,  wenn  man  den  Sohwengel  dn«a 
halben  Kreis  (180  Grad)  durchlaufen  lässt,  wo  dann  freilich  die  Zahl  derStösse 
sich  bis  auf  900  oder  1200  in  der  Stunde  (15  oder  20  in  der  Minute)  ver- 
ringert. 

^  Ein  reines  Ausprägen  wird  stets  leichter  mit  einer  stark  stehenden  Schmbe 
erreicht,  als  mit  einer  wenig  steigenden.  Letztere  hat  eine  Wirkung,  welche 
sieh  mehr  jener  des  Druckes,  als  des  reinen  Stopses  nähert,  treibt  das  Metall 
stark  in  die  Breite  auseinander,  bildet  aber  das  Gepräge  weniger  scharf  au^i. 
Bei  gleichem  mechanischen  Momente  des  bewegften  Obernempels  ist  es  nämlich 
für  die  Sciitmlieit  der  Prrigung  vorteilhafter,  die  Geschwindt^oit  grOSS  Uod  dis 
Kraft  entsprechend  kleiner  zu  nelimpn,  als  umgekehrt. 

In  einigen  grossen  Münzwerkstütten  hat  man  Dampfmaschinen  cur  Be- 
wegung der  etosswerke  angewendet. 

Statt  des  Stosswerkes  mit  der  Sehraube  hat  man  in  der  neueren  Zeit  mit 
grossem  Vorteile  Kniehebel-Pressen  mm  Prfigen  eingefnlirt,  welche  durch  Th-ehen 
einer  Kurbel  oder  durch  Dampf  kraft  mittels  Biemeusclieibe  in  Gang  gesetzt 
werden,  wegen  des  mangelnden  Sehwengeis  wenig  Banm  einnehmen  und  der- 
gestalt ohne  heftige  Erschfitterung  arbeiten,  dass  sie  keines  besonders  festen 
Fundamentee  bedürfen,  sondern  fart  in  jedem  Zimmer  aofgestellt  worden  können 
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Die  FMgmaMhinen  von  Nevedomaky     und  von  Uhlhorn*)  aind  dieMr  Alt 

Letztere  —  gegenwärtig  sehr  verbreitet  und  unstreitig  das  vollkommenste,  was 
das  Fach  der  Prftgmaschinen  autzu weisen  hat  —  enthält  viele  aut^jezeichnete 
ISiiMlb«itaii»  I.  B.  einen  Mechanismos,  daroh  welchen  die  Maschine  selbst  ihre 
P^wr-pun^  augenblicklich  einstellt,  wenn  zufällig'  (durch  Nachlrissigkeit  des 
Arbeiters  oder  durch  eine  Störung  in  der  Thätigkeit  des  Zubringers)  keine  Münz- 
platte auf  den  üntentempel  gelangt  ifl;  einen  andern,  der  wer  BeieUdignng 
in  dem  Falle  vorbeugt,  wo  etwa  die  geprägte  Münze  nicht  weggeschr  V  pTi  ^  urde 
und  eine  neue  Platte  auf  dieselbe  zu  liegen  kam,  oder  die  neue  zugebrachte 
Pktt»  iwar  den  Ring^  leer  findet,  aber  nicht  ganz  in  dessen  OÄinng  Antritt, 
folglich  ge<uiet«clit  wird;  einen  dritten,  welcher  dtn  ünterstempel  im  Augen« 
blicke  des  Prägedruckes  um  ein  sehr  geringes  ( höchstens  1  mm  am  Umkreise 
groeser  MQnzsorten)  drehend  um  seine  Achse  bewegt,  wodurch  das  scharfe  Aus- 
piSgen  beffiidert  wird;  n.  e.  f. 

Fine  Uhlhorn'sche  Maschine  prägt  von  grossen  MünsMI  (Thalem  und  Dop- 
pelthalern)  36  bis  40,  von  mitUeren  &0  bis  55,  von  kleinen  60  bis  75  Stück  in 
einer  Minute.  Der  sie  bedienende  Arbeiter  hat  nidbte  tn  thnn,  ab  die  Platten 

mit  zählender  Bewegung  Tort  und  fort  auf  eine  schiefe  Fläche  fallen  zu  lasHen, 
von  welcher  sie  hin-«tbgleiten,  um  eine  nach  der  andern  durch  den  Zubringer 
in  den  Prä^ring  geschoben  zu  werden.  Nach  geschehener  l'rüguDg  kommen 
die'SMcke  in  der  Reihe  auf  einem  andern  Wege  von  selbst  heram  und  fallen 
über  eine  «weite  schiefe  Flurhe  in  las  SurnnjelgefTi^s.  Zwei  Mann  zum  Kurbel- 
drehen  sind  an  den  Maschinen  unUierer  Grötsde  geuügund;  die  Bewegung  wird 
aber  gewöhnlich  durch  eine  Dampfnnischine  hervorgebracht. 

Tb?  frfiher  zum  Prägen  der  Scheidemünze  gebräuchlich  gewesene  Klipp- 
werk (wobei  der  Oberstempel  unten  an  einer  senkrechten  Eisenstange  sitzt,  auf 
welche  oben  mit  dem  Hammer  gesehlagen  wird)  ist  längst  verschwunden;  ebenso 
das  Walzenprägwert  (Taschenwert"),  welch»  ?  nnf  zwei  ^tnhl-  rnen  Walzen 
die  Gravierung  des  Gepräges  enthält  und  dieselbe  den  durchgehenden  Platten 
b^erseitig  anfdrtteVt,  dabei  aber  die  Mttnien  länglichrund  maeht,  weil  ee  die* 
selben  in  der  Richtung  der  BewegoDg  stärker  streckt,  als  itt  der  Riehtung  der 
Walzenachsen  (vergl.  I,  302,  818). 

Eine  Platte,  welche  freiliegend  zwischen  f>ff*mpeln  geprägt  wird, 
btlsst  gewöhnlich  mehr  oder  weniger  ihre  genau  ruudu  Gestalt  ein,  weil  — 
teils  wegen  des  unvollkommenen  Poraüelibmus  der  StempelÜächen,  t«ils 
wegen  ungleicher  Dicke  der  Platten  infolge  des  Justierens,  teils  endlich 
(mid  hanptalcUich)  ««g«a  nngleiehmtariger  Vtrqiietschiing  der  Hetallmasse 
doreh  die  Oraviernng  der  Stempel  —  die  an  dem  ümkreiae  atattfindeode 
Ansdebnang  nicht  Uberall  völlig  gleich  iat>  Fllr  die  Regelmässigkeit  der 
Münzen  ist  es  demnach  sehr  vorteilhaft,  wenn  man  die  Platte  verhindert, 
eich  über  einen  bestimmten  Umkreis  hinaus  zu  vergrössern.  Dies  wird 
durch  das  —  jetzt  fast  überall  eingeführte  Ring  prägen  —  erreicht,  wo- 
bei der  untere  iVägbteinpel  von  einem  btähleruen  iiuige  uuigebeu  ist, 
sodass  er  die  ölfoiuig  desselben  sosfttllt. 

Vor  und  bei  dem  Prfigen  steht  der  obere  Rand  dieses  Ringes  um  die  Dicke 
der  MOnaplatte  höher,  als  die  gravierte  Fläche  des  Unterstempels;  wenn  aber  nach 
dem  Stosse  der  Oberstempel  wieder  hinaufgeht,  so  bewirkt  ein  Mechanismus  ein 
Heben  des  Unterstempels  oder  ein  Senken  des  Ringes,  dergestalt,  dass  hierdurch 
die  Münze  aus  dem  ftinge  in  die  Hölie  gestossen,  blossgelegt  wird  und  beiseite 
geschoben  werden  kann.  Sowie  hierauf  der  Oberstempel  aufs  neue  niederzu- 
gehen anfängt,  begeben  sich  auch  der  Ring  und  der  Unterstempel  in  ihre  vorige 


^)  Zeitaehr.  d.  Gewerbfleiesver.  1888,  8.  64  a.  Abb. 

«)  ZeitRchr.  d.  Hewerbfleis-sver.  1847,  8.  108  m.  Abb. 
XiittMic)i*I'lscb*r»  MeclMui.  Teclinoloci«  II.  34 
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Lage  gegeneinander.  Die  ung^eprägten  Platten  sind  ein  wenig  kittner,  als  die 
Öffnunpf  des  Ringes,  fallen  milnin  leiclit  in  den  letztetf^n  hinein  und  auf  den 
ünterätempel;  durch  das  Pr&gen  aber  findet  eine  Ausdehnung  statt,  in  deren 
Folge  der  Buid  der  Mflnze  kräftig  gegen  den  inneren  Umktem  dee  Banges  ge- 
drückt und  an  demselben  glatt  und  rund  gemacht  wird. 

rv»  PrSgring  kann  nur  dann  ein  ganzer  oder  voller  Ring  sein,  wenn 
angellt,  aus  ein^'m  solchen  die  Müni«  ohne  Schwierigkeit  herauszuschiebeu. 
Dies  ist  in  folgenden  drei  lallen  zuläang;  a.  Wenn  die  Münze  glattrandig  g*- 
prSgt  wird  (ohne  Schrift  oder  Verzierung  auf  dem  Rande);  b.  wenn  sie  vor 
dem  Prägen  eine  vertiefte  oder  eine  solche  hohe  Kündelung  empfangen  hat, 
welche  durch  den  Bing  niedergedrückt  werden  soll,  um  nur  eine  Spur  zu  hinter- 
lassen (S.  520):  in  diesen  beiden  FSllen  ist  der  Ring  inwendig  :r!  itt  (glatter 
Eing);  c.  wenn  der  Band  einfach  gekerbt  verlangt  wird  (gekerbter  Ring» 
Kerbring).  —  Ein  Rand  mit  erhabener  Sehrift  eder  Yennernng  kann  bei 
prägung  nicht  durch  Rändeln  vor  dem  Pnlf^Pü ,  sondern  nur  mittels  des  (ver- 
tieft gravierten)  Prägringe«  selbst  zustande  gebracht  werden,  welcher  letatere 
ans  drei  Talen  besteht»  deh  im  Angenblicke  dee  Prftgens  ansammenscbliesst, 
nachher  aber  öffnet,  um  das  Herausneben  der  Münze  zu  gestatten  (dreitei- 
liger oder  gebrochener  Ring).  Auf  dem  Rande  der  so  verfertigten  Münz- 
etücke erkennt  man  in  der  R^el  die  Sparen  von  den  Fugen  des  Ringes  in  drei 
feinen  erhaben«i  Strichen  oder  Klhten. 

Reim  Prägen  können  mancherlei  Fehler  vorkommen,  welche  an  den  Münzen 
sichtbar  werden:  1)  Wenn  aus  Versehen  zwei  Platten  statt  einer  auf  don  Stem- 
pel gelegt  werden,  so  erhalten  beide  nnr  auf  einer  Seite  ein  Gepräge,  die  noh 
berührenden  Flächen  aber  bleiben  glatt.  2)  Bleibt  die  geprägte  Mflnze  an  einem 
der  Stempel  hängen,  sodass  sie  nicht  schnell  abgelöst  werden  kann,  und  wird 
unter  diesen  Umständen  eine  neue  Platte  aufgelegt,  so  erhält  diese  auf  einer 
Fläche  den  gewöhnlichen  Abdruck  des  Stempeln,  auf  der  andern  Fläche  den 
vertieften  Eindruck  von  dem  ersten,  durch  daa  Prägen  hart  gewordenen  Stücke. 
Beim  Kin£|[prägen  —  namentlich  in  der  Uhlhorn*schen  Maschine,  deren  Ober- 
stempel bis  m  einem  bestimmten  Punkte  herabzugehen  durch  den  Hebeime- 
chanismus  gezwungen  ist  —  wird  die  obenauf  liegende  Platte,  deren  Dicke  in 
der  Tiefe  des  Ringes  nicht  Platz  bat,  über  den  Umkreis  des  letsteren  hinaus- 
geqaetseht  nnd  dadnreb  vergrüraert,  wobei  zugleich  die  Zeichnung  nnd  Sebrift 
des  Gepräges  anf  eine  merkwürdige  Weise  regelmässig  sich  vergrössert,  der  Rand 
aber  oft  stark  einreibt,  öj  Kommt  die  Platte  nicht  gleichacluig  auf  den  Stem- 
pel tu  liegen,  so  prägt  sieh  nur  ein  Teil  der9tem|>u  ab,  und  eine  mondriebel- 
iBrmige  Stelle  der  Münze  bleibt  glatt.    Ereignet  ssich  dieser  Fall  beim  Prägen 
im  Ringe,  so  erfolgt  —  weil  jener  sicheiförmige  Teil  ausserhalb  der  Kingöffhung 
bleibt,  ein  Hinaufquetschen  desselben,  welches  die  Münze  gänzlich  unbrauchbar 
macht.  4)  Das  Gepräge  erscheint  doppelt,  wenn  die  schon  geprägte  Münze,  bei 
dem  Bestreben  sie  losziiraachen,  nur  ein  weniir  auf  dem  ünterstcmpel  verschoben 
wird  und  einen  zweiten  Sto.ss  erhält,  der  gewöhnlich  das  erste  Gepräge  nicht 
Sans  aerstSrt.    5)  Treffen  durch  ein  Versehen  die  Stempel  leer  aufeinander 
(d.  h.  ohne  dass  eine  Platte  dazwischen  liegt),  so  ist  das  Zerspringen  eines 
Stempels  oder  beider  sehr  häuüg  die  Folge:  ja  selbst  beim  ordnungsmässicen 
i^Agen  entstehen  oft  Sprünge  in  den  Stempeln.   Insofam  nun  dieselben  mebt 
zu  bedeutend  sind,  arbeit  1  man  demungeachtet  fort;  aber  auf  den  Münzen 
drucken  sich  solche  Stempelrisse  als  erhabene  Linien  sichtbar  ab.   6)  Beim 
leeren  ZnsammentreffSen  der  Stempel  kann  sieb  aueh  die  Ghranerung  dee  einen 
Stempeln  Tiussevst    licht  in  dem  andern,  vielleicht  etwas  weicheren,  abdrl-Vr-n. 
Bei  fortgesetzter  Prägung  eraeugt  der  so  veränderte  Stempel  anf  den  Münzen 
ein  unreines  Gktprftge.   7)  Vcn  dieser  seltenen  und  leieht  sn  flbenehenden  Ei^ 
echeinung  ist  das  nur  bei  dünnen  Münzen,  und  zwar  ziemlich  oft,  vorkommende 
Durch pr "igen  7u  unterscheiden,  welches  darin  besteht,  dhm  man  auf  einer 
Seite  doi  Stückes  die  Hauptumnsse  des  Gepräges  der  andern  Seite  unvollkommen 
aber  deutlich  gewahr  wird,  sofern  nämlich  diese  Umrisse  in  den  blanken  Spiegel 
(das  ebene  glatte  Feld)  der  Gegenseite  fallen.  Ursaobe  hierron  iet  der  Umstand» 
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dasa  die  Platte  dort,  wo  sie  beiderseitig  von  der  Stempel-Spiegelft&che  getroffen 
wird,  eine  stärkere  Zusammendrückan^  erleidet,  als  da,  wo  ihr  nur  der  eine 
Stempel  seinen  Spiegel,  der  andere  hingegen  eine  yertiefte  Stelle  seiner  Gru> 
fittiiiig  darbietet.  8)  UnebonluitMi  in  Riegel  der  Münzen  entstehen  leiolEt, 
■wenn  die  Stempel  schlecht  «gehärtet,  namentlich  an  verschiedenen  Stellen  un- 
gleich hart  sind,  weil  dann  die  Fläche  derselben  sich  teilweise  eindrückt  und 
Vertiefangen  anmmml  An  solchen  St«  1!  fallt  denn  such  das  Gepräge  nicht 
scharf  aus,  und  zwar  oft  in  solchem  Grade,  dam  sogar  die  Feilstn'che  vom 
Justieren  sichtbar  bleiben.  9}  Stumpfes,  al^erundetes  Gepräge  hat  meistens  seinen 
Chrond  in  sa  geringer  Kraltanweadung  beim  PAgen,  oder  m  vi<At  hisUtngUeher 
Sttrke  des  Prftgwerkes. 

Die  Ür-Gravierung  der  Prägatempel  (Mflnzstempel),  namentlich  der 
Zeichnung  ohne  Schrift,  wird  vüq  dem  Stempelschneider  (Medailleur)  meist 
erhaben  in  Stahl  ausgeführt,  weil  auf  diese  Weise  die  Ausarbeitung  der  einzel- 
v-n  Teile  leichter  ist  als  in  der  Tiefe.  Man  drückt  dieses  Urbild  (dif^  Pater), 
nachdem  eH  gehärtet  wordeu,  in  einer  beliebigen  Anzahl  von  Frägstempeln  ab, 
wdehe  dadnreh  Tdllig  fibereinstimmend  werden.  Ihm  bedient  raea  sieh  eines 
starken  Pr&gwerkes  asit  Schraubenspindel,  und  das  VerfiLnn  wird  denken, 
Absenken,  genannt,  Ist  die  OravieniDg  (s.  H.  ein  Waupeu)  urrorüngüch  ver- 
tieft, so  pr&gt  man  sie  ineret  eihaben  in  Stahl  ah  nno  mhranoht  diesen  Ab- 
druck, welchen  man  hurtet,  zum  Senken  der  Prägsterapel.  Hei  erhaben  geschnit- 
tenen Urstemiieln  befolgt  man  sogar  gewöhnlich  ein  noch  weitläufigeres  Ver- 
fahren: üm  nämlich  die  Gravierung  nicht  durch  zn  häuQgen  Gebrauch  der 
Gefahr  des  Verderbens  auszusetzen,  prägt  man  sie  vertieft  in  Stahl  ab,  schlägt 
mit  Buchstabenpunren  die  Selirift  ein,  närtet  den  Abdruck,  prägt  damit  einen 
neuen  Stempel,  härtet  diesen  ebenfalls  und  bedient  sich  endlich  seiner,  um  da- 
mit die  Prä^tempel  zu  senken.  Geht  nun  etwa  dieser  erhabene  Stempel  za 
Grunde,  so  kann  er  leicht  wieder  ersetzt  werden.  Das  Härten  der  Stempel  ge- 
schieht durch  Eintauchen  in  Waaser  oder  unter  einem  Wasserttrahle  (Strahlhär- 
tung,  S.  17),  welchen  man  mitten  aaf  die  Fliehe  fallen  ttset 

Yor  dem  Orarieren  der  Stempel  zu  figürlichen  Darstellungen  yerfertigt 

man  ein  Modell  aus  Wachs  Ha^  M'^dell  wird  gewühnlicK  in  vergjöasertom 
Massatabe  ausgeführt.  Um  ddä  getreue  achbilden  desselben  zu  erleichtern  und 
dabei  Zeit  zu  er^^pan  iL  wird  oft  (besonders  bei  hohem  Relief)  ein  mechanisches 
Verfahren  befolgt.  Man  formt  nämlich  das  Wachsmodell  in  fettem  Sande  ein, 
macht  davon  einen  Abguss  in  Eisen  und  überträgt  letzteren  mittels  einer  Ma- 
schine in  Stahl.  Von  der  Einrichtung  und  Wirkung  dieser  Maschine  mag  fol- 
gendes einen  Ben-ritt'  gp>ien:  Zwei  wau'rrccht  und  trleichlaufend  Hegende  Wellen 
werden  gleichzeitig  und  gleich  schnell  (jedoch  sehr  langsam)  durch  IVitt,  Schnur- 
•eh«ibe  nnd  Sehranbe  ohne  Ende  nmoedrelit  An  dem  ^de  der  dnen  Welle 
ist  das  eiserne  Modell,  an  dem  V.nde  der  andern  der  zu  ^t  u  iei  Pnde  Stahlstempel 
befestigt,  welche  beide  also  die  Drehung  übereinstimmend  mitmachen.  Ein 
■eiserner  Hebel  liegt  quer  vor  Modell  und  Stempel,  wird  gegen  beide  durch  eine 
Fedor  ajigedrflckt,  ist  an  seinem  Ende  sowohl  in  wagerechter  als  in  lotrechter 
Ebene  um  7wei  Paar  Sehrfiubenspitzen  (welche  zusammen  eine  Art  Kreuzgelenk 
bilden)  dreiubur,  und  tritgl  gegenflber  dem  Modelle  einen  stumpfen  Stahlstift 
(Anlauf),  gegenüber  dem  Stempel  aber  ein  Schneidwerkzeug  (eine  Art  Grab- 
stichel). Anfangs  ist  der  Anlauf  auf  den  Mittelpunkt  des  Modelles,  der  Grab- 
stichel auf  den  Mittelpunkt  der  Stempelfläche  eingestellt.  Sowie  die  Maschine 
in  Ckuig  geseist  wird,  bewegt  eine  durch  den  Mechanismus  umgedrehte  senk- 
rechteFöhrun^-^chraube  den  Hebel  sehr  langsam  niederwärts,  und  demzufolge 
beschreibt  der  Anlauf  auf  dem  Modelle  und  der  Grabstichel  auf  dem  Stem^ 
^e  eng  gewundene  Spirale  vom  Mittelpunkte  naoh  dem  Umkreise  hin.  Indem 
nun  zugleich,  vermöiir  Irr  Feder,  der  Anlauf  in  die  Vertiefurrrr-n  des  Modelles 
eintritt  und  vor  den  Erhöhungen  desselben  zorfiokweicbt,  macht  der  Grabstichel 
ähnliche  Bewegungen  vor  der  Fliohe  des  Stempels,  anf  wdichem  er  dnreh  Weg- 
schneiden feiner  Späne  das  Relief  nachbildet  und  zwar  beliebig  verkleinert,  weil 
der  Stempel  entq>reohend  näher  am  Drehpunkte  des  HebeU  sich  befindet,  als 
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das  Modell.  Es  ist  nötig,  den  Stempel  ruehrmals  auf  diese  Weise  zu  Qber- 
arbeiten,  und  demongeachtet  fehlen  in  der  iNachbildong  alle  feineren  Zfige  des 
ürlnlciet,  weldhe  nachher  durch  Gravieren  aas  freier  Hand  hergestellt  werden 
irüF  en,  sowie  man  auf  dieselbe  Weiae  auch  die  GrnndflScIie  des  Stempels  ver- 
tieft, welche  dann  auf  dem  mittels  Absenkens  gewonnenen  Prftgstempel  durch 
AbsdiltiffB  geflbnst  wird. 

Zam  Senken  der  Mflnntempel  hat  man  swei  Verfahren:  a.  Mit  klflinen 

Stessen,  wobei  etwa  8  Mann  an  dem  Prilgstocke  angestellt  werden  müssen  und 
mehr  Zeit  erfordert  wird,  aber  das  gehärtete  Urbild  weniger  Gefahr  l&uft;. 
b.  mit  starken  SlOssen,  wobd  8  Mann  hmraiehea  nnd  cUe  Behraabe  hoelt  hhianf» 

geschraul't,  lann  aber  rn-ch  herabbewegt  wird.  Nach  y-'  zwei  bis  vier  ?t/5s8en 
muss  der  Stempel  geglüht  werden,  was  zwischen  Kohlenstaub  geschieht,  um 
Qiydation  to  Termeidan.  Das  Sanken  salbst  gesehiaht  kalt.  Ermhrungsmässig 
wird  die  vollkommene  Aueprägung  beim  Senken  erleichtert,  wenn  man  die 
Oberfläche  des  zum  Stempel  bestimmten  Stahlklotzee  nicht  eben,  sondern  der- 
artig erhaben  macht,  dass  sie  nach  der  Mitte  su  einem  sehr  niedrigen,  aUo 
ttsrnplwinkligen  Kegel  anateigt 

Die  Dauer  der  Prägstempel  ist  sehr  verschieden.    Niclit  selten  können 
zwischen  einem  Paare  TorzOglicn  guter  Stempel  300  000  bis  500  000  ManzstOcke 

geprägt  werden,  bis  sie  als  onbranchlwr  beieeite  gelegt  werden  milaeB;  die 
•urchschnittszahl  ist  aber  weit  geringer.  Manche  Stempel  zerspringen  bei  den 
ersten  St56f;cn;  andere  setzen  sich,  d.  h.  nehmen  wegen  unvollkommener  oder 
nicht  tief  genug  eingedrungener  H&rtnng  Vertiefungen  an.  Wenn  ein  Stenipöl 
weder  springt  noch  sieh  eciit,  also  lange  Zeit  gebraucht  wird,  so  verliert  er 
nicht  nur  I  n  Pflanz,  sondern  es  runden  Rirh  auch  allmählich  die  Ränder  der 
rertieften  Gravierung  ab,  und  fallen  alsdaun  die  Umrisse  des  Gepräge  ntumpf 
und  undeutlich  aus.  WUl  man  nun  sparsam  sein,  so  schleift  man,  um  dem 
Übel  abzuhelfen,  die  ganze  Fläche  der  Stempel  ein  wenig  ab  (was  nie  in  ge- 
raden ZOgen,  sondern  stets  —  wie  auch  das  Polieren  —  auf  der  Drehbank  ge- 
schehen sollte).  Doch  wird  hierdurch  das  Gepräge  seicht  und  besonders  an  <wa 
niedrigen  Teilen  ii^der  Nähe  der  Umrisse  auffallend  flach,  sodass  man  die  mit 
abgesoiliffenen  Stempeln  gwrftgten  HOnsstacke  maat  leicht  erkennt  —  In  der 
Londoner  Mfinte  wnrden  hn  einer  Gale^renheit  mit  4  Paar  Stempeln  2 150  000 
Platten  geprägt,  was  für  jedes  Paar  die  ungeheure  Zahl  5.37  500  ergiebt.  Im 
Durchschnitte  soll  man  daselbst  50  000  bis  60  000  Stöck  auf  ein  Paar  Stempel 
rechnen.  Nach  einer  anderen  Angabe  werden  bei  8  Prägwerken  im  Durchschnitte 
täglich  8  Paar  Stempel  unbrauclibar,  also  auf  jeder  Maschine  —  welche  dea 
flirre^  30  000  Vti9  40  UDO  Platten  prägt  —  ein  Paar.  In  Holland  wurden  n\  den 
in  b  Jahren  (1846 — 1851)  geprägten  97V«  Millionen  verschiedenen  Miaiz^tücken 
10858  Prägstempel  verbraucht»  wonach  auf  jedes  Paar  Stempel  durchschnittlich 
nur  18  000  geprägte  Stöcke  zu  rechnen  sind.  In  der  Münze  zu  Darmstadt  ^ind 
im  Jahre  1859  ungefähr  600  OOu  Stttck  Yereinsthaler  mit  55  Stempeln  geurägt 
worden,  was  durcluchnittlich  84  286  Platten  anf  ein  Paar  Stempel  ergiebt  Naoh 
Erfahrungen  in  Karlsmhe  hat  man  dort  dnrehsehnittlioh  mit  einem  Paar  Stempel 
geprägt: 

von  Kupfermfinzen  21  latft  im  Dutehmesser  26  801  Stflek 

.  •  SUbencheidemaiMen  .  .  .  17   .    ,         «        64  188  . 

.    .    .    20    .     ,  ,  40  131  . 

,  Silbermiinten  (0,900  fein)  .   24    .    ,  ,         3i  639  , 

■  «  ,,.30,„  ,  37  768  , 

-  •         82  619  , 

Nach  Erfahrungen  in  der  Dresdener  Münze  können  folgende  durchschnitt* 
liehe  Ergebnisse  hinsichtlich  des  Gewichtsabganges  und  der  Leistungen  bei  der 
Terfertigttng  y«nohiedener  Mfinarten  mitteilt  werden: 
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1  0,812 

21 

8,118 

100,000 

97,216 

63,870 

62,700 

61,912 

1    •  i 

i  0,229 

17 

2,126 

100,000 

96,955 

61,964 

60,700 

59,774 

V,  . 

!  0,229 

15 

1,068 

100,000 

98,815 

54,021 

52,762 

52,184 

Kupfer: 

2  Pfennig! 

20 

3,428 

100,000 

68,460 

63,144 

62,506 

*  •  1 

.6 

t,7U 

100,000 

88»916 

68,801 

62,784 

Die  tägliche  darchsohmttliohe  Arbeitsleiitnng  nach  Stfiekiahl,  dareh 

die  beigesetzte  Anzahl  Personen,  war  folgende: 


PriEfen 

itton 

Scluieidon 

il  II  stiere  II 

Beizeu 

Käudelu 

auf  dem 
8|tfiid«tpiig« 
werk 

wS  der  VU- 
boco'Mhn 
Pr«Me 

Anzahl  der 

An? 

sh\  der 

Anzahl  der 

Anzahl  der 

Aiizalil  der 

An- 

Ar- 

Ar- 

Ar- 

Ar- 

Ar- 

bei- 
1  t«r 

PUtteu 

bol- 
t<>r 

PlatlOD 

bci- 
fr 

Platten 

bei- 
ter 

Platten 

ter 

PUtt«D 

bei- 
ter 

Putten 

2  Thaler 

1 

1  — 
ITulO 

1 

600 

2 

1I340 

1 

8190 

8 

17010 

I 

18001» 

1 

21000 

1 

luoo 

2 

18900 

1 

11550 

7 

18900 

I 

2W0U 

k: 

1 

21000 

1 

1  lOO 

0 

33(>00 

1 

14001» 

5 

1820'» 

1 

21u00 

1 

21875 

1 

1200 

2 

43750 

1 

17500 

4 

175MI) 

190U0 

1 

22500 

2 

67500 

1 

87500 

4 

22500 

25000 

1 

24750 

2 

881 H  >0 

1 

44000 

•> 

a 

220(i0 

1 

2:»ooo 

'V : . 

1 

27500 

0 

154UIIO 

•) 

22O00 

1 

25')Ol» 

2  rfauiug  , 

^  m 

1 
1 

23863 
27272 

92046 

"1 

22727 
22727 

1 

25üOO 
25000 

Über  daa  Erkeiinen  falscher  Httnaen.*)  —  Falsche  Münzen  sind  eni* 

"weder  gec^o.^.^on  oder  geprägt;  dif"  Krkenntmgsmittel  zerfallen  in  iiHc^f^iueine  und 
in  besondere,  ^e  nachdem  sie  überhaupt  für  alle  falschen  Münzen  gelten,  oder 
BU  fBr  eine  jener  beiden  Klassen.  —  a.  Allgemeine  Erkennangsmittel; 
diese  ^prOnden  sich  auf  die  Beschaffenheit  der  Metallmasse,  welche  nach  folsen* 
den  Eigenschaften  beurteilt  werden  kann:  1)  Farbe,  an  abgeriebenen  oder  abge- 
feilten Stellen,  da  man  sich  nicht  etwa  durch  Tersilberte  oder  vergoldete  Ober- 
fikhen  tftnaeheii  laesen  darf;  2)  Strich  aof  dem  Prohienteme  und  Verhaltni 


Die  EiUMt  falsche  Mfissen  an  erkennen.  Tos  G.  B,  Loos.  Berlhi  1828. 
—  Beitrag  aar  Technik  des  Hfiiisweeeiu.  Von  K.  Karmarach.  Hannom  1856, 

a  90-102. 
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flCgCB  Beagentien  (S.  66,  74);  S)  Hirte,  btim  Feilen  oder  bdm  Sehneidai  mit 

aem  Messer;  4)  Biegsamkeit,  indem  manche  falsche  Münzen  !>prQde  sind  und 
beim  Biegen  brechen,  andere  hingegen  ansserordentlich  leicht  gebogen  werden 
ItOnnen,  ohne  einen  Broch  zn  bekommen;  b)  Klang,  wobei  man  indes,  wenn  er 
fehlt,  nicht  ohne  wettere  Untersuchung  die  Münse  för  falsch  halten  darf,  weil 
oft  Schiefer  and  onganze  Stellen  auch  echte  Münzen  des  Klanges  berauben; 

6)  Gewiclit,  wekib«  bd  aUen  fatscbm  HflnMB  (die  richtige  GmSsse  Toraus- 
gesetzt)  zu  gering  i  t ,  mit  Ausrahni  '  der  durch  Platin  verftl'^cbten  Gold- 
mOnxen  und  etwa  einiger  aus  stark  bleihalt^en  Mischungen  gegossener  fal- 
»clier  Silbermfiiisen.  Di«  meisten  falseben  Silbemilliisen  nad  so  mdentend  ca 
leicht  (um  3  bis  32°  o).  ^^^^  nmn  kaum  in  Gefahr  kommen  kann,  ein  echtes  al  er 
stark  abgenutztes  Stück  seines  Mindergewichtes  wegen  für  falsch  anzusehen; 

7)  GrOtise,  besonders  aber  Dicke.  Um  das  Vollgewicht  bei  su  geringem  Einheits> 
gewichte  herauuobringen,  sind  falsche  Mflnsen  zuweilen  dicker  gemacht^  als  die 
echten.  Wenr  in  einem  Blechstreifchen  ein  Spalt  ausgearbeitet  ist,  dessen  LSnge 
und  Breite  gcuau  dem  Durchmesser  und  der  Dicke  des  echten  Geldstückes  ent- 
sprechen, und  ^  findet  sieh,  das«  ein  angezweifeltes  Stflck  gleicher  Art  bei  rieh* 
tigem  Gewichte  ebenfalls  genau  in  den  Spalt  jias-t,  so  ist  die  Echtheit,  im  ent- 

S egengesetzten  Falle  die  Unechtheit,  schon  hdchst  wahrscheinlich.  Mau  muas 
abei  nur  beröcksichtigen«  dass  an  gana  neuen  echten  Stücken  da«  die  Fläche 
umfassende  Stäbchen  (S.  520)  oft  durch  das  PrSgen  im  Rinf^c  ungewühnlich 
hoch  anfgetrieben  ist,  wo  dann  die  Münse  dem  unachtsamen  Beurteiler  zu  dick 
enc^nt  —  h.  Besondere Erkennnngtnfttel  gegossener  falscher  Hfin« 
zen.  Da  zum  Einformen  fflr  den  Gusb  eine  echte  Münze  i'-  Mo(l»'ll  l'rrst,  po 
Ifiebt  die  Zeicbnong  und  Stellung  des  Gepräges  an  sich  kein  Mittel  zur  £rken> 
nnng;  jedodi  bemerkt  man  alt  kenueichnend:  1)  eine  meist  sehr  anffallende 
Stumpfheit  und  ein  gleichsam  verwischtes  Ansehen  des  Gepräges;  2)  oft  einen 
eigentümlichen,  wie  fettartigen  Glanz  der  ganzen  Oberfläche;  3)  eine  Menge 
feiner,  häufig  nur  wie  schwarze  Pünktchen  erscbeinender,  Poren  oder  Grübchen^ 
welche  gegen  das  dichte  Ansehen  geprägter  Münzen  hOchst  auffallend  abstedifln^ 
4)  den  Mangel  oder  den  unvollkommenen  Zustand  der  Randverzioriing,  welche 
niema]»  durch  den  Guss  entstehen  kann;  die  meisten  gei^ossencn  Münz«;n  sind 
to  schlecht  nachgeahmt,  daes  sie  einen  nur  ganz  rohbefeilten  Hand  zeigen.  — 
c.  Besondere  Erkennungsniittel  ^'eprflgter  fahcher  Münzen.  Da  diese 
durch  dieselben  Mittel  verfertigt  werden,  wie  die  echten,  so  kennen  sie  mög- 
licherweise in  technischer  Hinsicht  ebenso  -vollendet  sein.  Üntemichen  mnss 
man  daher  haupteachlich,  ob  nicVit  Vrim  Gravieren  der  Prägsterapel  Abwei- 
chungen von  dem  Vorbilde  stattgefunden  haben;  und  glQcklicherweise  sind  der- 
gleichen tntserst  schwer  sn  vermeiden.  Man  betrachte  veigleichungsweise  mit 
einem  echten  Münzstucke:  1)  die  Zeichnung  <les  Gepräges,  besonders  in  kleinen, 
weniger  in  die  Augen  fallenden  Teilen,  welche  am  leichtesten  übersehen  und 
vernachlässigt  worden  sein  kOnnen;  2)  die  Grösse  und  Gestalt  der  Buchstaben 
nnd  ZitTem  in  den  Auf-  und  Umschriften,  sowie  anderer  Teile  des  Gepräges, 
wobei  prüfendes  Nachmessen  grösserer  Abstände  mit  einem  feinen  Zirkel  oft  sehr 
dienlich  ist;  3)  die  geL'en zeitige  Entfernung  der  Buchstaben,  ihre  Stellung  an 
sich  nnd  g^en  bena«  hl n  to  Teile  des  übrigen  Gepräges;  4)  das  Ansehen  den 
Randes  und  der  darauf  befindlichen  Schrift  oder  Venriernng.  Wenn,  wie  es  zu- 
weilen vorkommt,  dünne  mit  dem  Gepräge  versehene  Platten  einer  echtea 
Münze  entnommen  and  anf  eine  Sebi^M  von  Kupfer,  Nenrilber,  Blei  n.  s.  w. 
aufgelötet  sind,  so  kann  meif^t  I  i-  Ansehen  nicht,  sondern  nur  das  Gewicht  nnd 
etwa  der  Klang,  zusammen  mit  einer  genauen  Untersuchung  der  Bandtiäche, 
die  Filsdrang  verraten.  —  Schliesslich  in  zu  bemerken,  dass  man  m  genauerer 
Besichtigung  stets  die  Lupe  gebrauchen  raus.«  und  sich  zu  einem  Urteile  über 
£chtbeit  oder  Falschheit  einer  Münze  erst  dann  mit  voller  Sicherheit  berechtigt 
halten  darf,  wenn  mehr  als  ein  Kennzeichen  unzweifelhaft  ein  abereinstimmen* 
des  Resultat  ergiebt  und  kein  andeirae  Merkmal  damit  in  bestimmtem  Wider« 
Spruche  ist.  Im  besonderen  hüte  man  sich,  eine  Mflnae  wegen  vorhandener 
Prägefehler  (S.  530)  ohne  weiteres  zu  verdächtigen. 

Da  in  der  Regal,  wie  sehen  angegeben,  die  geftlschten  Ifflnien  von  deit 
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eehten  rieb  duidi  ihre  IHcke  oder  ihr  Gewicht  unterscheiden,  so  hat  mui  Ib- 
schinen  gebaut*).  Welche  liemlich  telbittbfttig  die  Toxgtiegtoii  Hfinien  meiMii 

und  wägen. 

Denkmünzen  oder  Medaillen  werden  wie  die  Geldmünzen  ge- 
prfifjt;  doch  erfordern  sie  in  der  Kegel,  wegen  ihres  viel  höheren  Ge- 
präges, viel  mehr  als  einen  Stoss  (wohl  10  bis  20  StÖsse  und  darüber), 
machen  deshalb  die  Anwendung  des  Schrauben prägwerkes,  S.  528,  nötig, 
mit  AflsscblittB  der  Kniehebelmascbineii,  und  mUsBen  naoh  jed«m  zwetten, 
dritten  oder  vierten  Stesse  ansgeglnht  (und  wieder  abgebeizt)  werden, 
um  der  fortgesetaten  Bearbeitiing  zwischen  den  Stempeln  gehörig  nach- 
zugeben. Man  unterstützt  die  regehredite  Ausbildung  der  Erhabenheiten 
w<dil  dnreh  das  Vorschlagen,  indem  nämlich  die  Münze  zunächst  mit- 
tels eines  Hammers  angemessen  bearbeitet  wird,  sodass  der  Stempel  das 
$0  gewonnene  rohe  (iebilde  nur  lu  vr rvnllknmiunen  hat. 

Das  Prägen  kupferner  Denkmünzen  wird  sehr  >  rlfichtert,  wenn  man  ihnen 
den  ersten  Stoss  (der  dann  sehr  wirksam  ist)  im  rotglühenden  Zustande  giebt; 
sie  werden  hierauf  dnreh  Ausglühen  erweicht,  mit  einer  Drahtbürste  und  Wasser 
blsnkgekratzt  und  bekommen  die  ferneren  Stö=pe  Valt.  —  Tn  Frankreich  werden 
Denkmünzen  aus  Bronze  ^prigt  (die  gewöhnlich  sogenannten  bronzenen  Me- 
daillen find  von  reinem  &npfer  und  werden,  bevor  sie  den  lotsten  Prägstoss 
bekommen,  bronziert,  S.  S80).  Am  besten  eignet  sich  eine  Legiervin«^'  von 
100  Teilen  Kupfer  mit  5  bis  10  Teilen  Zinn  (vergl.  85),  woraus  die  Münzen 
in  Sandformen  nach  einem  Modelle  gegossen  werden,  sodass  die  Präj^ung  nur 
die  VoUendmig  der  Münze  zu  bewirken  hat.  Ans  der  Form  werden  die  Stfleke 
noch  heiss  genommen  und  in  Wasser  abgelöscht,  um  sie  weich  zu  machen 

iS.  84);  dann  giebt  man  ihnen  drei  Stösse  in  der  Prägmaschine,  glfiht  sie  wieder, 
ttiliH  rie  in  Waster  ab.  Hit  Glühen,  Ablöschen  und  FrSgen  wird  in  dieser 
Weise  abw^chMlad  fortgefahren,  bis  das  Gepräge  vollendet  ist.  Gewöhnlidi 
nnd  dazu  im  ganzen  9  bis  12  Stösse  der  Prägstempel  und  3  In's  4  Gblhnngen 
hinreichend.  —  Neuerlich  verfertigt  man  viele  Denkmünzen  aus  Zinn  oder 
Britannift-Metan  (8. 54),  wosa  die  PlatteB  vor  dem  Prägen  galvanisch  versilbert, 
•ind  aus  Zink,  welche  zuletzt  galvanisch  verliiipfert  und  dann  bronziert  werden; 
auch  in  diesen  beiden  Fullen  werden,  sofern  das  Gepräge  beträchtlich  erhaben 
ist,  die  Stücke  nach  einem  Modelle  in  Sandformen  gegossen  und  mit  1  oder 
2  Stössen  des  Prftgwerlres  nur  vollendet  (die  Zinkmflnsen  erwSrmt  man  znm 

« 

14.  Kleiderknöpfe.<) 

Die  Knopfverfertigung  begreift,  insofern  von  Metallknüpfen  die 
Rede  ist,  diejenige:   1)  der  gegossenen  Knöpfe,  2)  der  Blechknöpfe. 

1)  Gegossene  Knöpfe.  —  Sie  bestehen  teils  aus  weichem  leicht- 

flOtsigen  Metalle  (mit  Blei,  ancfa  Antimon,  oder  mit  etwas  Kopfer  und 

wenig  Antimon  versetztem  Zinn),  teils  ans  harten,  schwerer  schmelzbaren 

Hischnngen  (Messing,  Tombak  n.  s.  w.,  vergL  8.  77). 

Die  Knöpfe  der  ersten  Art  werden  in  messingenen  oder  eisernen  Formen 
gegesien  (S.  102),  in  deren  Höhlung  eine  gravierte  oder  gnillochierte  Platte  einge- 


»)  D.  p.  J.  1878,  227,  31  ni.  Abb.,  360  m.  Abb.:   1880,  28«,  465  m.  Abb. 

*)  Prechtl,  Technolog.  Encyki.,  Bd.  8,  S.40u;  Ergänzungsband  4,  S.  43.  — 
Die  Knopflabrikation.  Von  R.  Isensee.  Weimar  1862.  (255.  Bd.  des  Nenen 
Sebanplaties). 
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legt  ist,  wenn  lüe  Knöpfe  verzi'^rt  an<5t';illen  sollen.  Bei  einigen  w»^rr|pn  die 
Ohre  mit  gegoääen,  bei  anderen  auü  Draht  gemacht  und  nach  dem  Gusse  an« 
gelstet.  Die  etark  gewölbten  ihalbkagel förmigen)  Zinnlmdpfe  sind  hoU  und  be- 
stehen aus  einem  schalenförmigen  Oberboden  und  einem  flachen  ünterboden, 
welche  man  abgesondert  giesst  und  zusammenlötet,  worauf  der  Hand  beschnit- 
ten und  der  Knopf  auf  der  Drehbank  abgedreht  wird.  Plattierte  Zinn- 
knöpfe  heisseu  .solche,  welche  mit  einem  feinen  Blättchen  j^esclilagenen  Silbers 
(S.  200)  aberzogen  sind.  Man  legt  das  Biattailber  in  die  Giessform,  wo  es  sich 
fest  an  das  nachher  eingegossene  Zinn  anhängt.  —  KnOpfe  ans  gelben  oder 
weissen  schwerflflssigen  Metallmischun^en  werden  is  Sandformen  gegossen,  dann 
abgedreht,  oft  auch  geriiinb-lt  oJer  mit  Punzen  verziert,  kalt  o<?er  auf  nasssem 
Wege  vergoldet  (S.  Ii't,  Uoj  oder  versilbert  (S.  431,  432),  oder  mit  Zinn  wei&s- 
gesottm  (S.  4tO).  Die  ohro  bestehen  entweder  ««•  der  Metallmneee  des  Knopfes 
selbst  und  werden  al.^  I.>äppchen  mit  daran  gegossen,  welche  man  nachher  durch- 
bohrt; oder  sie  sind  von  Eisendrabt  mit  einem  einfachen  kammahnlichen  Werk- 
zeuge gebogen,  und  man  legt  sie  beim  Einformen  dergestalt  in  den  Sand,  daes 
ihre  Enden  von  dem  eingeigofleenen  Metalte  umflossen,  also  in  demselben  be- 
festigt werden. 

2)  Blechknü|)fe  sind  von  zweierlei  Art:  volle  und  hoblf^  Er^tere 
bestehen  aus  einer  eiulueheu  ALctallscheibe  mit  daran  beäudixciiem  Ohre 
(oder  in  dessen  Ermangelong  mit  drei,  vier  kleinen  LOebwn  xnm  An* 
nllhen);  die  ^hlknOpfe  sind  ans  swei  am  Bande  ndtoinander  Terban- 
denen  Scheiben  zusammengeeetsti  vcm  wddtien  die  obere  (der  Oberboden» 
die  Oberplatte)  mehr  oder  weniger  gewölbt,  die  untere,  mit  dem  Ohre 
versehene  (Unierboden,  Unforplatte)  fast  oder  völlig  flach  ist. 

a.  Volle  Blechknöpfe  i>ind  meist  flach.  Die  Platten  zu  denselben 
werden  aus  Streifen  (Zainen)  von  Kupfer-,  Messing-  oder  Tombakblech 
mittelB  des  DnrdhechiiitteB  gleich  den  Mfinzplatten  (8.  524)  geschnitten, 
dann  in  der  Bollbank  dnreh  BoUan  nriscfaen  zwei  rond  aiu!gafarchten 
Eisen  von  dem  beim  Aoasohueiden  entstandenen  Grate  befirait  nnd  am 
Bande  abgerundet. 

Die  Rollfiank  besteht  au8  einem  bankförmigen  Gestelle,  auf  welchem  sich 
zwei  senkrechte  von  obenher  gabelförmig  eingeschnittene  Stfltsen  in  einiger  £nt- 
femnng  voneinander  erheben.  In  den  Einschnitten  ^eser  Sttttami  wud  von 
einem  Ar^i''i*i'r  mit  der  Hand  ein  duri'V.  Plei  beschwerter  Balken  wagerecht 
bin-  und  hergezogen,  welcher  auf  zwei  in  jenen  Einschnitten  befindlichen  Köllen 
Iftofk  Anf  der  oberen  Fläche  der  Bank  steht  eine  «tähteme  Sehiene,  deren 
Kante  mit  einer  Tilngenfa?-: he  vergehen  ist;  eine  zweite  solche  Schieue  i.st  auf 
der  unteren  Fl&che  des  beweglichen  Balkens  angebracht.  Die  Furchen  in  den 
SchiMien  sieben  einander  gegenaber  und  sind  gerade  so  breit,  daes  eine  Knopf- 
platte hineingestellt  werden  kann.  Durch  die  Bewegung  des  Balkens  wird  jede 
Knopfplatte  ein-  oder  zweimal  zwischen  den  Schienen  hin-  und  hergerollt,  was 
zum  Niederdrücken,  des  Grates  hiureiclit.  Die  ganze  Verrichtung  hat,  wie  mau 
sieht,  die  grOssto  Ähnlichkeit  mit  dem  Bändeln  der  Münzen  (S.  527);  and  in 
der  That  kann  ein  R4ndelwerk  mit  glatt  anvgefiurcbten  Eisen  die  Stelle  der 
Kollbank  vertreten. 

Die  gerollten  Platten  werden  im  Fellwerke  oder  unter  einem  Pr&gstocke 
zwischen  zwei  stäliloi  nrn  Stempeln  geprägt.  Der  eine  Stempel  ist  glatt  oder 
mit  Gravierung  veraeben,  je  nachdem  die  obere  S^te  der  Knöpfe  glatt  oder 
versiert  sein  e^l;  der  andere  erzeugt  anf  der  nnteren  der  Piatlen  die 

Aufschrift  (Fabrik-Firma  u.  s.  w.)  und  im  Mittelpunkte  eine  kleine  «eiehte  Ver- 
tiefung, in  welche  nachher  das  Ohr  gesetzt  wird. 

Die  (^hre  sind  gewöhnlich  von  Kupfer^,  anch  wohl  von  Tombak*  odw 
Messingdralit  (dem  man  zweckmässig  statt  des  runden  einen  ovalen  Querschnitt 
giebt),  und  werden  mittels  einer  kleinen  Maeohine  verfertigt,  die  ein  Arbeiter 
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durch  Drehen  einer  Kurbel  in  Bewegung  setit')  Em  Bing  Draht  ist  neben 
dieser  Maschine  auf  einen  Haspel  gelegt,  von  wo  der  Anfang  de^  Drahtes 
twiticben  swei  achmale  stählerne  Walsen  geleitet  wird.  Diese  führen  ihn  in 
wagerediter  Riditniig  switehen  lieh  dmreh  und  rot  diie  Rinne,  in  welche  er 
Ton  einem  stählernen  Zai  feii  oder  Dorne  wie  in  ein  Gesenk  hineingebogen  wird, 
nachdem  ein  Messer  ihn  in  der  zu  einem  Öhre  erforderlichen  L&nge  al^eechnit- 
ien  hat  Der  Draht  hat  in  diesem  Angenhlieke  die  Oeitalt  eines  ü  mit  halh» 
kreisförmiger  Biegung  am  mittleren  Teile.  Die  beiden  geraden  Schenkel  werden 
hierauf  durch  zwei  einander  sich  nähernde  Backen  zusammengepresst,  wodurch 
das  Ohr  um  den  Dom  sich  schliesst  und  denselben  ganz  umgiebt.  Während 
noch  die  Backen  das  Ohr  festhalten,  schneidet  ein  von  unten  kommendes  Messet 
die  Enden  desselben  gerade  und  gleichlang  ab;  und  endlich  streift  eine  Gabel, 
nachdem  die  Backen  sich  wieder  geöffnet  haben,  das  Ohr  von  dem  Dorne  herab, 
welches  nach  unten  fällt.  In  dem  Augenblicke,  wo  der  durch  die  WahMn  ein- 
geführte Draht  abgeschnitten  wurde  und  die  Biegung  desselben  begann,  wurde 
die  ob^e  Walze  durch  eine  geringe  Hebung  von  der  unteren  entfernt;  daher 
stand  der  Draht  still;  er  fingt  erst  wieder  an,  in  der  Maschine  vorwärts  zn 
gehen,  wenn  'üe  nbere  Walze  -wieder  mit  der  unteren  in  Berührung  kommt, 
was  gerade  im  Augenblicke  der  Vollendung  eines  Öhres  der  Fall  ist.  Die  schon 
besebriebenen  Vorgänge  wiederholen  sieh  nnn  mit  einem  neaen  8tflehe  des 
r'r.ihtes,  aus,  d*^iii  ibermala  ein  Öhr  gebildet  wir  l,  J-^dc  Urndn-huni^'  drr  Kurl  i  l 
erzeugt  ein  Uhr,  und  da  die  Masciiine  leicht  so  eingerichtet  werden  kann,  dasa 
«e  doppelt  wirict,  lo  erhUt  man  in  jeder  Minute  mit  75  Ht  80  Umdrehungen 
150  bis  160  (in  der  Stunde  mindestens  9000)  Öhre. 

Wo  keine  solche  öhrmnscbine  zu  Gebote  steht,  nmss  man  sich  einfacherer 
aber  wen^^er  schnell  wirkender  Hilfätniitcl  bedienen,  von  welchen  das  folgende 
eins  der  besten  ist:  Man  windet  den  zu  den  Öhren  bestimmtm  Tombakdiaht 
in  einer  Schraubenlinie  mit  dicht  aneinander  geschlossenen  Gängen  um  einen 
eisernen  oder  atählemen  flachen  Stab  (Dorn)  von  etwa  22  bis  25  <  m  Länge, 
1  cvi  Breite,  4  mm  Dicke,  der  auf  den  langen  schmalen  Seiten  abgerundet  ist, 
und  erhält  auf  diese  Weise  eine  22  bis  23  cm  lange  Röhre,  welche  vom  Dome 
abgezogen  wird.  Durch  das  Innere  dieser  Köhre  steckt  man  sodann  zwei  Eisen- 
drUkte  von  27  em  Länge,  8  mm  IHeke,  welche  durch  swei  an  ihren  Enden  auf- 
geschob'  Tie  Messingklötzchen  gleichlaufend  zu  einander,  in  einem  lichten  Abstände 
Ton  6  mm  vereinigt  und  festgehalten  werden.  Dann  hämmert  oder  pres&t  man 
in  den  Zwisehenranm  der  beiden  Drthte  die  Windungen  ton  beiden  Seiten  der- 
gestalt  hinein,  dass  sie  sich  innerlich  berühren,  imd  schneidet  hier  da.-<  Ganze 
der  Länge  nach  in  zwei  Teile.    Dm  erwähnte  Einpressen  und  Durchschneiden 

Seschieht  mittels  eigentümlich  g^talteter  Stempel  in  einer  Schraubenpresse, 
eder  TeU  bildet  nun  eine  Reihe  aaf  einem  Drahte  steckender  Öhre,  deren  Schnitt- 
Enden  man  mittels  einer  Zange  »o  zurechtbiegt,  dass  sie  aus  der  Scbrnuben- 
linie  in  eine  gemeinschaftliche  Ebene  versetzt  werden.  Zuletit  feilt  man  diese 
Enden  (unter  Einspannung  des  mit  Ohren  besetzten  Drahtes  in  einer  sweoh> 
niässig  br  .  !i;ifT(  lu  n  Kluppe)  flach  ab,  denn  jede.^  einzelne  Öhr  muss  eine  so 
eb^ne  i-  ussfiache  haben,  daw  es  frei  hingestellt  gut  und  aufrecht  steht. 

Die  Befestigung  der  Öhre  anf  den  Knopfplatten  geschieht  durch  Löten  « 
mit  Messing-Schlaglot.   Man  stellt  auf  jede  Platt  '  firj  'Mn   in  die  kleine,  im 
Mittelpunkt^  angebrachte  Vertiefung  (S.  536J,  welche  dazu  dient,  den  richtigen 
<Vt  f&r  das  Ohr  «a  bestimmen  nnd  das  Lot  sosammensohalten,  hlemmt  Ohr  tmd 

Platte  dr.rrh  eine  kleine  Klammer  von  starkem  Eisendrahte  zusammen,  deren 
plattgeschlagene  Enden  man  in  Lebmbrei  taucht,  damit  «ie  nicht  abgleiten  (das 
Anfclammern),  giebt  an  den  Fuss  des  Ohres  ein  wenig  Lot.  welches  mit  Borax 
und  Wasser  angemacht  ist  (S.  363),  setzt  eine  Anzahl  Knöpfe  auf  ein  Eisen- 
blech und  bringt  sie  so  in  den  Li'Jtofen,  wo  sie  bis  zum  Schmelzen  des  Lotes 
erhitzt  werden.    Dieser  Ofen  itst  entweder  aU  Fiauiuiofen  gebaut  oder  so  ein- 

Ciditet,  daBs  die  Erhitzung  Ton  ontm,  dnreh  —  auf  etnem  Roste  brennen- 
—  Eohlenfeuer  stattfindet 

>)  Unvolllcofflaene  Skisset  D.  p.  J.  1888,  22. 
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Nach  dem  Löten  werden  die  Knöpfe  in  verdünnter  Scbwereleäure  oder 
S  il]  etprpä'irf'  ü^geVieizt  und  im  Feuer  vergoldet  (selten  versilbert),  wobei  mnn 
das  Abtauchen  in  einer  Pfanne  yormmmt  (S.  421).  Die  glatten  Knflpfe,  welche 
einen  hohen  Glans  eihalt«n  mflnen,  wcvden  iwiwben  polierten  ttihlenien  BUmr 
peln.  im  Fallwerke  glattgeprewt  (wobei  der  Unterstempel  eine  Vertiefung  für 
das  Öhr  enthalten  muf:»),  tind  zuletzt  mit  dem  in  Bier  getauchten  Bintsteine  auf  der 
Drehbank  |»oIiert.  Zu  let^Acrem  Zwecke  wird  der  Drchbankspindel  ein  hölzerne» 
Fatter  vor^eschraubt,  welches  auf  »einer  vorderen  Flftche  eine  seicbte  kreisför- 
mige Vertiefung  für  die  Kno[>fplatte  und  im  Mittelpunkte  ein  J.orh  zur  Auf- 
nahme des  Öhres  besitzt.  Der  Arbeiter  legt  den  Knopf  erst  mit  der  einen,  dann 
nait  der  anderen  Fläche  in  die  Vertiefung,  b&It  ihn  hier  mit  den  Fingern  der 
Unken  Hand  und  drückt  mit  der  reeblen  den  Blotetein  an. 

IrisknOpfe.  Unter  diesem  Namen  waren  eine  Zeitlang  vergoldete  flache 
Knöpfe  im  Handel,  welche  prachtvolle  Regen  bogen  färben  zeigten.  Diese  sehr 
•ehOne  aber  nicht  daaerhalte  (bei  geringer  Abnnttong  verediwindende)  Yer-^ 
zierung  wurde  dadurch  erzeugt,  tlass  man  zu  allererst  die  Knöpfe  mit  einem 
glatten  frin  polierten  stählernen  Stempel  prägt«,  dessen  Fläche  in  laut>?r  kleine 
Dreiecke  geteilt  war  und  in  diesen  eine  äusserst  feine,  nach  verschiedenen  Rich- 
tungen gelegte,  mittels  einer  Maschine  und  einer  Diamantepitze  verfertigte 
Schraffierung  enthielt.  Diese  Schraffierung  druckte  sith  ungeachtet  Ihrer  Zart- 
heit TolUtändiff  auf  der  Knopffläche  ab  und  bewirkte  dm  Farbenspiel. 

Rondo  Id.  h.  nach  Geetalt  einee  niedrigen  Kugel abeehnülee  geitiltete) 
Knöpfe  werden  wie  die  flachen  verfertigt,  nur  dass  man  die  Blechscheiben  vor 
dem  Anlöten  der  Öhre  zwischen  St^n^e  und  Stempel,  unter  dem  fWlwerk  oder 
dem  Prägstöcke,  seicht  schalenartig  auftieft. 

Volle  BlecblniOpfe  ohne  Öhr  (wie  die  Hosentrftgerknöpfe,  Beinkleider- 
knöpfe)')  sind  nin  lo  rms  Blech  geschnittenr  Sch^n  -^n,  welche  man  mittels  eine« 
Durchschnittes  auf  einen  einzigen  Stoss  mit  den  zum  Annfthen  dienenden  vier 
LGchem  versieht,  hierauf  durch  Piägen  rwischen  swei  Stempeln  sowohl  mit  der 
Fabrikaufschrift  ausstattet,  als  in  der  Mitte  edi&lchenartig  auftieft  (damit  der 
durchlöcherte  Teil  unterhalb  eine  HerTorrugnrg  Lüdet).  ?in  werden  pelbgp- 
br&nnt,  wohl  auch  (vor  dem  Fragen)  auf  nassem  Wege  versilbert,  aber  nicht 
poliert. 

b.  Hohle  Blechknöpfe.  Dma  gehören  die  mit  Wappen,  Noni* 
mern,  Buchstaben  n.  s.  w.  geprttgton  ü&iformknöpfe,  feiner  die  in. 
noQOzor  Zeit  whr  gahrSaehlichen,  in  der  Regel  yersohiodenartig  erhaben 
Tenierton  (selten  gans  glatton)  Modeknöpfe  von  mndHdi  «rhabener  Ge- 
Btalt,  und  verschiedene  Arten  Beinkleiderkn((pfe. 

Bei  den  Uniformknöpfen  ist  der  hohle  Raum  zwischen  demOborboden 
und  dem  flachen  Unterboden  mit  einem  Kitt  aus  Pech  und  Zicgelmefal  aus- 
gefüllt. Der  Unter boden,  an  dem  dm  Öhr  sitzt,  besteht  aus  Holz  oder  aus  lle- 
tall.  Die  hölzernen  UnterbOden  dnd  gedrechselte  Scheiben  mit  einem  Loobe  in 
der  Mitte,  durch  welches  man  die  Schenkel  des  Uhres  schiebt,  um  sie  hinter* 
wärts  mit  dem  Hammer  umzuklopfen,  wodurch  das  Öhr  seine  Befestigung  er- 
*  langt.  Die  metallenen  Unterböden  werden  mit  dem  Durchschnitte  aus  Blech  ge- 
schnitten, durch  Prägen  mit  der  Aufschrift  vt  riehen  nnd  dOToh  Löten  mit  den 
Öhren  vereinigt.  Die  ^chaleuiirtigen  Oberböden  können,  wenn  sie  nicht  sehr 
tief  sind,  ihre  Höhlung  gleich  beim  Durchschndden  erhalten  (wie  die  Köpfe 
der  Tapesieraftgel,  8.  460);  eonrt  aber  werden  eie  am  Blechec^eibehen  twieucB 
einem  vertieften  -itälilernen  Oberstenipfl  \ind  einem  gewölbten  kupfernen  ünter- 
ftempel  gestanzt  und  (binu  im  Durchschnitte  von  dem  überflüssigen  Rande  be- 
fieit  Man  gicbt  die  notige  Menge  geechuiolzenen  Kitte.-;  hinein,  setzt  den  Unter- 
boden  auf  und  bringt  den  ganzen  Knopf  in  eine  andere  Stanze,  wo  er  (das  uiir 
nach  oben)  auf  den  Unterstempel  gelegt  wird  und  der  herabgehende  antgeböhlte 


*)  D.  PL  J.  1843,  89,  412. 


Digitized  by  Google 


Kleiderknöpfe. 


539 


Oberstempel  Jen  Hand  de«  OtierbodeiiB  über  den  Unterboden  umlegr  und  an- 
dröckt.  sodass  die  Vereinigung'  ganz  fest  ist  Auf  dies©  Weise  verfährt  man 
bei  Knöpfen,  welche  glatt  sind  und  nicht  vergoldet  werden.  Die  Oberb5den 
m  den  feineren  und  mit  Wappen,  Bachstaben  u.  s.  w.  vertierten  Knüpfen  wer- 
den wie  die  vorigen  hohlrrf^pHiirt  und  beschnitten,  lann  aber  vergoldet,  zwischen 
einem  gravierten  vertieften  stähierneu  und  einem  gewölbten  kupfernes  Stemp«! 
mit  den  Yerzierungen  verselMn«  mit  Kitt  gellllH  ood  mit  dem  metallenen  üntei> 
boden  vereinigt,  l'in  Utzter™  zu  Viefesügen,  bringt  man  den  Knopf  mit  der 
Öhrseite  auf  ein  höleernes  Futter  m  der  Drohbank,  eetsi  gegen  die  andere  Fläche 
den  Seitnagel,  vor  deesen  8piiae  man  ein  mit  Mer  bdeimlee  MeieiBAitlIck 
damit  der  Knopf  nicht  beschädigt  wird,  und  legt  durch  Änhalttn  tUCM  Poli€r> 
ftahies  den  Rand  de«  Oherhodena  auf  den  Unterhoden  um. 

Auf  die  soeben  beschriebene  Weise  in  der  Drehbank,  oder  auf  die  oben 
angegebene  Art  durch  Stanaen,  wnrden  sonst  aneb  irebl  gewOhnliefae  flaehe,  vom 
Kupferblech  v.  rf  rfin;te  KnCpfe  mit  dflnnen  Blattchen  von  gold-  oder  silherplat- 
tiertem  Kupfer  überlegt,  wobei  dieser  Überzug  dicht  und  ohne  Zwischenmittel 
(Ktt)  an  die  KnopfOftdie  aieli  anselilieiat  Ebenso  macht  man  Hotentriger- 
knöpfe  (s.  iV-'n)  von  Zinkblech  und  überlvleidet  sie  auf  der  rechten  (vertieften) 
Seite  mit  einem  über  den  Rand  nach  der  Bflcluttte  henimgelegten  sehr  dflnnen 
Keanag^  oder  Neoailberbleelie. 

Die  jetct  meist,  namentlich  fflr  ModeknOpfe,  flbliehe  Verfertigangeart 

weicht  von  der  vorstehenden  in  mehreren  Punkten  ab:  zuerst  dnrin,  dass  man 
den  Oberboden  aus  sehr  dünnem  gold-  oder  silberplattierten  Kupferbleche  macht, 
wodoreh  die  Vergoldung^  (oder  Venilbernng)  wegfallt;  femer  dadnrdli,  daai  dieser 
Obefhoden  —  da  er  bei  seiner  geringen  Stärke  für  sich  nicht  steif  genug  sein 
würde,  um  dem  EindrQcken  zu  widen>tehen  —  eine  Einlage  von  Zinkblech  er- 
hllt;  endHeh  durch  da«  Weglaraen  der  Kittföllung,  an  deren  Stelle  eine  zwischen 
das  Zink  und  den  metallenen  Unterboden  eingebracht« —  ein-  oder  mehrlbdia 
—  Pappscheibe  tritt.  Zuweilen  wird  die  Pappeinlage  w^gelass^n;  dagegen 
muss  bei  kleineu  Knöpfun  nicht  sielten  diese  allein  dem  Oberboden  zur  Stütze 
dienen,  irilhrend  man  sich  die  Zinkeinlage  eiapart;  oder  man  lilsst  Pappe  und 
Zink  weg,  mum  aber  dann  den  Oberboden  aus  so  starkem  Bleche  bilden,  daai 
er  ohne  alle  innere  Stütze  gegen  Eindrücken  geschützt  ist. 

Der  Gang  der  Verfertigung  iat  folgender:  Zur  Herstellung  der  Oberböden 
werden  aus  gold-  oder  silberplattiertem  Kupferbleche  von  der  Dicke  eines  Schreib* 
papierblattes  kreisrunde  Scheiben  mittels  des  Durcb Schnittes  au^'^'»^"cbnitten; 
diese  dann  zwischen  Stiuzen  dergestalt  aufgetieft,  dans  sie  Schälchf  n  ünt  etwa 
3  mm  hohem  senkrecht  empontehcnden  Rande  und  auswärts  gewClt  fem  BodCn 
darstellen,  und  flusserlich  mit  dem  Bhitsteine  in  der  Drehbank  poliert,  wozu 
man  sie  auf  ein  angemessen  gewölbtes  hölzernes  Futter  steckt.  Die  Zinkeinlagen 
werden  auB  Blech  von  Spielkarten-Dicke  und  in  solcher  Grösse  angeferti^  daea 
sie  den  Boden  eines  der  erwähnten  SchSlchen  bedecken;  sie  erhiilfm  beim  Aue- 
achneiden selbst  gleich  die  ihnen  nötige  sanfte  Wölbung,  vermöge  der  gewölb* 
ten  EndflSebe  des  Stempel«  in  dem  Darebachniti  Man  legt  nun  m  jeden  Ober* 
boden  eine  solche  Zinkscheibe  und  verbündet  l)eide  miteinan  b  r  d  ,!i  1;  S*,m  ;'en, 
wobei  durch  eine  gravierte  st&hlerne  Stanze  und  einen  kupfernen  üeeenstempel 
dai  beliebige  Muster  auf  der  FIftebe  hervorgebitwht  wird.  Die  ünterbOden  nnd 
Scheiben  von  dünnem  Tombakblecbe,  welche  gleich  den  unter  ihnen  einzulegen- 
den Papi>8cheiben  im  Durchschnitte  verfertigt  werden.  Im  Fallwerke  wird  auf 
jeden  Unterboden  die  FabrikBrma  und  im  Mittelpunkte  ein  seichtes  Grübchen 
snr  BezeichnuTig  des  Ortes  für  das  Öhr  aufgeprägt.  Dann  lOtat  man  die  Öhre 
an  (S.  5.'?7),  beizt  die  Fnterböden  ab,  giebt  ihnen  durch  Stanzen  eine  nach 
Öhrseite  hervorragende  sanfte  Wölbung,  versilbert  i-ie  auf  nassem  Wege  (S.  4 
und  poliert  sie  auf  der  ftnsseren  (gewölbten)  Flache  in  der  Drehbank  mittels 
des  Blutsteines  bis  so  nahe  an  das  Öhr  als  möglich.  Schliesslich  wird  die 
Pappeiniage  in  den  Oberboden  (auf  das  schon  darin  befindliche  Zinkblech)  ge- 
bracht, der  Unterboden  daranfgeseist  nnd  der  anfatehende  Rand  dea  Omt» 
bodena  über  den  ümkreia  dca  t^terbodena  fait  anachlieasend  umgelegt,  wosu 
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man  ticli  eines  Piigttooket  oder  Drehbank  und  dei  PoUentahlei  be- 
dient (S.  539). 

Die  hohlen  Beinkleiderknöpfe  sin^i  aus  Ober-  und  ünterboden  (von 
düDuem  Touibakblech)  zuaaamiengesetzt,  uud  haben  statt  des  Ohroti  zum  An* 
n&ben  zwei  längliche  Löcher  oder  eine  einiige  grOieere  kieiemiide  (mittels  eiaer 
Barchen t ei n!age  verschlossene)  Öffnung. 

Den  hohlen  Blechknöpfen  verwandt  sind  die  (an  Stelle  der  aus  freier  Hand 
übersponnenen  Knöpfe  und  überzogenen  Knöpfe,  getretenen)  überzogenen 
Matohinen-Knöpfe  (auch  wohl  Florentiner  Knöpfe  genannt)^),  weldieaas 
einer  mit  Tuch,  Wollenstoff  oder  Seidenzeug  Qberkleideten  Bleohscheibe  bestehen 
und  bei  welchen  man  das  Öhr  oft  ans  dem  mittleren  Teile  des  Cnterbodeu 
selbst  bildet,  sodass  dessen  abg«BDiiderte  Verfertigung  nebst  dem  AnlMes  er- 
spart wird;  die  aber  noch  häufiger  gar  kein  Öhr  haben,  sondern  mittel?  'ii'? 
an=  ihrem  Innern  l)eutelförmig  h''rrnrstphendcn  Stückchens  Bauruwollz^ug  an- 
geaaiit  werden.  Hierau  schlieasen  aich  leruer  die  Hemdknöpfe,  welche  aus  einem 
beiderseitig  mit  Leinwand  oder  Kattun  überkleideten  Blechschei  beben  bestehen 
vmd  in  letzterem  liphufs  dej^  Annähens  entweder  zwei  kleine  offene  Löcher  oder 
ein  grösseres  von  der  Leinwand  bedecktes  Mittelloch  enthalten.  Sparsamer  ver- 
fertigt man  diesellMm  aus  einem  Biagelchen  vcm  dttuBem  WeMlech,  dsssm 
umgekremnte  Ränder  den  aus  mrei  Zengsehdben  ffebildeten  Übenng  festhalten. 
Die  Versuche,  überzogene  Knöpfe  von  Grund  a\is  durch  eine  einzige  fielbstthfttjgS 
Maschine  zu  verfertigen'),  scheinen  keinen  Erfolg  gehabt  zu  haben. 

Zur  Verpackung  werden  die  mit  Ohren  versehenen  EnOnfe  jeder  Alt  auf 
Karten  von  Paupe  gereiht,  welche  mit  T-H  hern  zum  Pirrrlj^trcKen  der  Öhre  ver- 
sahen sind.  Um  die  Löcher  in  jenen  Pappen  hervorzubrmgen,  dient  dne 
Schraubenpresse,  deren  Spindel  auf  eine  mit  abwärts  gekehrten  stählonen 
Spitzen  besetzte  Platte  drückt.  Die  Unterlage,  auf  welche  mehrere  Blätter 
Pappe  übereinander  gelegt  werden,  ist  mit  Löchern  versehen,  in  welche  die 
spitzigen  Stifte  eintreten  können,  nachdem  sie  beim  Herabschrauben  der  Press« 
Spindel  die  Pappe  dorebstocben  haben. 

Zu  den  hohlen  BleehknOpCiBii  ist  aneh  der  dnreh  Fig.  104  im  Schnitt 
dargestellte  m  reehnen,  wenigstens  soweit  dessen  Yerfertignng  in  Fisge 
kommt. 

a  bezeichnet  das  Kleidun^iistück ,  an  welchem  der  ejgentJiehe  Kaofii 
mittel der  beiden  runden  Scheiben  b  und  c  befestigt  ist. 

lier  Knopf  d  wird  als  runde  Blechscheibe  mittels  Durchschnittes  aus* 
geschnitten,  dann  dnnh  Piigen  mit  etwa  gewOnschten  Versiermigen  oder  lor 

schritten  versehen,  hierauf  durch  zwei- 
maliges Stanzen  zu  einer  Schale  mit 
beuteiförmigem  Ansatz  ungestaltet  und 
bei  der  letzten  Stanzung  mit  dem  Loch 
veraeben,  ■wtilclu's  im  Buden  des  beutelfor- 
7-0^  migen  Ansatzes  sich  beündet.  Nachdem 
^  ^  nunmehr  —  je  nach  Bedarf  —  das  Werk- 

-V  stück   ausgeglüht,   blankgebeizt,  ver- 

Hg.  t04.  nickelt  0.  dgl.  worden  wt,  vrird  der 

tromuielformige  Rand  entweder  mitteli 
sweimaligen  Stanzens  oder  duroh  Drücken  (I,  326),  oder  auch  mittels  der  Sieken- 
ruasi-hino  (S.  280)  wulstförmig  umgelegt.  Die  Anfertigung  der  Scheibe  c  bedarf 
keiner  Jürläuterung;  die  Scheibe  b  wird»  nachdem  sie  aus  Blech  geschnitten  ist| 
In  ihrer  Uitte  dmk  wiederholtes  Behandehi  in  der  Ziehpresse  (S.  249)  zu  euir 
Bohre  aasgebildet,  sodann  der  Boden  derselben  aiugestossen  nnd  die  Behsihe  in 


»)  Frechtl,  Technolog.  EncjkL»  Bd.  8,  S.  nn-,  Ergänzungebd.  4,  S.  52  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1828,  27,  484;  1834,  68,  854;   1835,  57,  189;  1838,68,20; 
1839,  71,  212;  1843,  88.  833;  1845,  96,  366,  Ö8,  367  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1829,  84,  8;  1881,  89,  178  m.  Abb. 
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gaaten  auiäßeglüht,  abgeUeizL  u.  s.  w.  Behufs  Vereinigung  der  drei  Knopfteile 
mit  dem  Eleidangsstflck  a  sticht  man  in  letzteres  mittels  eines  Pfriemens  am 
richtigen  Ort  ein  Locli ,  prhieht  die  Röhre  der  ?chciV>e  b  hindnrcli,  fügt  der 
fidhe  nach  die  Scheiben  c  und  d  hinzu  und  bördelt  endlich  den  oberen  ßand 
der  eng«tt  Bffhre.  Hienn  bedient  man  fi^  einet  «uigen*  od«r  leimswingeii- 
aviigtn  (L,  577)  Werkz«  Lign,  ]•  äsen  einer  Schenkel  onter  b  sich  1^,  während 
der  andere  entsprechend  zugespitzte  Schenkel  von  oben  in  die  Öffnung  de»  BJSlht» 
oben«  greift  und  den  Band  de«  letzteren  umlegt. 


16.  Fenergewelire.^) 

Die  Haaptbefitandteüe  eines  Feaergewehres  aiad:  der  Lauf,  dae 
Sdilon,  der  Schaft.  Da  leteterer  kmn  Gegenstand  der  Metallarbeit  ist, 
tOBdern  dem  Bttchsenschftfter  anheimfUlt,  so  wird  auf  ihn  hier  femer 
kerne  Btkcksicht  genommen. 

Der  Lauf,  Gewehr! auf,  das  lf<  hr  ist  eine  Röhre  von  rrp^chmirdetoui 
Eisen  oder  Stahl  mit  gerader,  kreisrunder,  tiberall  gleichweiter  Höhlung,  am 
binteren  Ende  durch  eine  Schraube  (Sohwanzschraube)  oder  auf  andere  Weiae 
Tenchlossen.  Der  hohle  Raum  desselben  wird  die  Seele  und  der  hintente»  die 
Ladong  auCiaehnende  Teil  davon  der  Pnlversack,  die  PalTerkamuer  ge- 
aanni. 

Die  Seele  ist  bei  den  Flinten»  wie  überhaupt  bei  den  Qewefaren,  ana 

welchen  Rollkugeln  geschosFen  werden,  glattwandie,  bei  den  gezogenen 
L&ufen  der  BAcheen  dagegen  mit  4  bis  12,  oder  mehr  I<&ngenfurchen,  oder 


Abhandlung  über  die  Feuer-  und  Seitengewehre.  Von  Gav.  deBeroaldo- 
Bianehini   S  Bde.  4.  Wien  1829.  —  l^e  verfertigui  g  der  Handfeuerwaffen. 

Von  Ferd.  Wolf.  S  Kfirlsruhe  18^52.  —  J.  Schön,  Geschichte  der  Handfeuer- 
watfpTi.  4.  Dre^'ilen  lö5«.  —  Prechtl,  Technolo^^  Encyklopädie,  Hd.  YJ,  S.  503 
ni.  Abb.  —  Die  Geheimnisse  der  englischen  Gewehrfabrikation  uud  Büchsen- 
macberkunst.  Von  W.  Greener.  Ana  dem  Englischen  von  C.  H.  Schmidt. 
2.  Aufl.  Weimar  1842.  (83.  Bd.  des  Neuen  Schauplatzes  der  Künste  und  Hand- 
werkej.  —  Beitrfige  sui  Kenntnis  der  Büchgenmacherkunst  Von  J.  Schmidt. 
Weimar  1848.  (181.  Bd.  des  Neuen  Sehanplatsee).  —  Die  Feuerwaffen  der  KOnigl. 
Hannoverischen  Infanterie.  Nebet  einem  Anhange  über  dos  Zündnadel-Gewehr. 
Von  H.  W.  Gündell.  Hannover  1852.  -  Die  Kriegshandfeuerwaffen.  Von 
C.  Küstow.  Berlin  1857.  —  Handbuch  über  die  Kenntnis  u.  s.  w.  der  Gewehre 
und  Hnnition  n.  t.  w.  bei  den  k.  k.  österreiebieehen  Linien-Infanterie-Regimen* 
tern.  Von  A.  DuTi.  Wien  1R52.  -  Kr^'-XnzTings -Waffenlehre  oder  die  Feuer- 
waffen der  Neuzeit.  Von  Jos.  Schmoelzl.  München  1851.  —  Die  gezogene 
Muskete.  Von  Jervis- White  Jervis.  Aus  d.  Engl.  Darmstadt  1855.  —  Uae 
Pistol,  dessen  Teile,  Behandlung  und  Gebrauch,  tu  L.  Gräfe.  Berlin  1859. 
—  Neue  Stadion  über  die  gczc^ene  Feuerwaffe  der  Infanterie.  Von  W.  v.  PlBn- 
nies.  2  Bde.  Darmstadt  1861,  1864.  Ergftnsungsband  hierzu:  Neue  Uinter- 
ladungsgewehre.  Darmitadt  vnd  Leipzig  1867.  —  Die  Kriegafenerwaffen  der 
Gegenwart.  Von  K.  v.  Elgger.  Leipzig  1868.  —  Die  Jagdfeuergewehre.  Von 
Ad.  Zimmer.  Darmstndt  und  Leipzig  1869.  —  KnegsfeiierwafTen.  Praktische 
Studien  u.  s.  w.  Von  C.  h.  i  ackeU.  Aus  dem  Franz.   Von  Oden.   Cassel  1869. 

D.  p.  X  1856,  189,  321;  1871,  191),  94.  ^01,  17,  20,  96,  188;  1872, 
343,  428;  1875,  216,  145,  230;  1876,  221,  510,  222,  41,  125,  225,  3t4,  439; 
1877,  228,  55,  160,  274,  570,  224,  39,  261,  483,  225,  56,  255,  228,  43,  141.  357, 
498;  1878,  229,  428,  280,  201,  805;  1879,  281,  135,  375.  282,  229,  288,  37, 
121,  234,  32,  114;  1880,  285,  350,  287,  38,  126,  215,  294,  288,  132,  215;  1881. 
239.  2Ö7,  240,  37,  103,  241,  29,  189,  271,  447;  1882,  248,  213,  244,  197,  240, 
21,  183,  820;  1883.  247,  203,  248,  238,  412,  249,  18,  250,  65,  454;  1884.  251, 
185»  m,  489»  458;  1885,  266,  117,  811;  1888,  2«7,  97,  ftet  aftmtl.  n.  Abb. 
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VI.  Abschuitt. 


aogwDMinten  Zügen  rentSxw,  wdehe  besweeken,  dem  GetchoM  wo»  DrdiW 

wegung  zu  gehen.  Dieae  Züge  sind  entweder  genau  schraubenförmig  (Rosen- 
Züge)  und  zwar  «o,  d.ass  auf  1  m  I^änge  etwa  eine  Windung  entfällt,  oder  ihr 
Drall  nimmt  aümähiicli  zu  (Spiralzüge),  sodass  die  Drehbewegung  des  6e- 
aehosses  im  Lauf  eine  beschleunigte  ist. 

Die  Länge  des  Laufes  betrSr^t  bei  den  eigentlichen  Schif>';>ewehrr'n  65  "bij 
110  cMf  w&hrend  sie  hei  l^istolen  oft  lU  cm  mcht  üherachreitet.  Das  Kbliber 
(die  Weite)  dee  Lanft  miatt  18  ffim  Im  liemb  su  8  mm  and  ist  bd  TMehn- 
pistolen  noch  kleiner.  Man  wtthlt  die  Waadst&rke  des  Laufs  am  hinteren  Ende 
—  da,  wo  das  Pulver  entzündet  wird,  also  die  grSsste  Spannong  eintn'H  — 
grösser  als  an  der  rorderen  Mandung;  dort  beträgt  t»ie  für  glatte  lÄufe  iimtea 
bis  7  oder  10  mm,  an  der  vorderen  Mflndnng  IVf  mm  bis  2Vt  mm,  für  gesogOM 
lAufe  1  bis  6  »im  mehr 

Das  ÖchioBs,  Gewehrscbloss,  Flintenscbloss  ist  eine,  in  der  Bwel 
zur  Seite  des  Laufes  angebrachte  Vorrichtung,  um  Feuer  zu  erzeugen,  welaM 
augenblicklich  durch  das  Z&ndlocb  auf  die  Ladnng  det  Gewebte  fortgepflanit 
wird.  Um  dieser  Bestimmung  zu  genOgen,  muss  aussen  vor  dem  ZQndloche  eine 
kleine  Menge  eiueü  leichtentsündliäien Stoffes  angebracht  sein  (das  Zündkraut), 
welcher  ans  gewOhnlieban  ScfaieMpolTer  oder  ans  tiner  dareh  Sehlajj  eatsBad' 
lieben  Mischung  besteht.  Es  kann  aber  —  und  das  bildet  zur  Zeit  die  Regel  — 
der  Zündstoif  im  hinteren  Ende  der  PiJt^rone  angebracht  sein,  sodiU-s  das  Zündloch 
hinwegfällt,  wofür  ein  SchlagsUtt  udcr  eme  Nadel  vom  Schloss  bis  zum  Zünd- 
stoff führt,  um  die  Entzündung  horbsifofllhren.  Bei  den  —  jetzt  bei  weitem 
überwiegenden  —  Hiiitorladungsgewehren  orier  Hiiiti  riadern  i-t  rait  dem 
Sohloss  die  Verschlusseiurichtung  des  Laufes  verbunden  und  bei  den  schneii- 
fenemden  Gewehren  AUt  dem  mloas  oft  die  An^be  an,  sowohl  das  von  dar 
Patrone  übrigbleibende  zu  bestätigen,  als  auch  eine  neue  Patrone  ans  sinSB 
Speicher  (Magazin)  zu  entnehmen  und  dem  Lauf  zuzuführen.  Demgemäß  tnni 
die  Gewehrschlösser  nicht  allein  ftusserat  mannigfaltig,  sondern  auch  oft  sehr 
yerwickett  eingeriebtet 

Verfertigung  der  GlewehrlKnfe.  —  Dm  sn  den  Ltofiui  be- 
stimmte, möglichst  weiche,  2fthe  nnd  r«ne  Eisen  wird  in  Stäben  von  5 
bis  8  cm  Breite  nnd  2,5  cm  Dicke  angewendet.  Man  zerhaut  dieselben 
in  Stücke  von  etwa  60  cm  Länge,  deren  jedes  beim  nachfolgenden  Aas» 
sehmieden  unter  dem  Beckhammer  zwei  Platinen,  Laufplatten  oder 
Büchsen brände  giebt.  Unter  diesem  Namen  versteht  man  Schienen 
fast  von  der  Ltingc  eines  Laufes,  welche  an  einem  Ende  etwas  breiter 
und  dicker  sind,  als  am  anderen.  Jede  solche  Platte  (welche  nahe  2*,,  mal 
SO  schwer  äeiu  muss,  als  der  fertige  Lauf  nach  der  Vorschrift  auäUUeii 
S(dl)  wird  in  einer  einzigen  Hitze  fertig  gemacht,  wozu  zwei  Arbeiter, 
hOcihBiens  5  Minnten  Zeit  nnd  gegen  750  Schläge  des  15  cm  hoch  geho- 
benen, mit  einer  4  em  breiten  Bahn  versehenen  Hammen  Yon  75 
Gewicht  erfordert  werden.  Das  StabeiM  erleidet  bei  der  Verwandhug 
in  Platten  einen  Abgang  von  3  bis  4  ^/q.  Aus  der  Platte  entsteht  «in 
Lauf  durch  Zusammenbiegen  (Bollen)  über  einem  eii^men  Dom  mid 
nachheriges  Schweissen  im  Bnndgesenke,  wobei  sich  der  Lauf  ioghicfc 
um  etwas  verlängert. 

Mau  bedient  sich  hierzu  an  einigen  Orten  der  Uandhämmer,  au  anderen 
leichter  Maschinenhämmer.  Im  ersteren  Falle  führt  der  Schmied  einen  Hammer 
von  1,25  bis  1,75  kg,  der  Zuschläger  einen  von  8  bis  4  Im  zweiten  Falle  ^ 
ficbieht  das  Rollen  mittels  eines  Streckhammers,  der,  sowie  8ein  Ambocs,  ftB« 
schmsüe  und  tlache  Bahn  besitzt;  das  Schweissen  hing^en  unter  dem  25 
schweren  Bohrhammer,  bei  weldiem  die  Hammer»  nnd  die  Afflbois*Babn  oft 
einer  halbrunden  Binne  (als  Ober-  nnd  Unterteil  des  Gesenkes)  venehen  tind. 
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Der  Dom,  auf  welchem  das  Rohr  beim  Scbweissen  steokfc,  ist  Ton  Stahl,  und 
nidit  10  lang  wie  der  Lauf,  weil  nan  ihn  sueret  tob  dem  dnen,  dann  vom 

anderen  Ende  her  einsteckt.  Die  Händer  des  Rohres  werden  beim  Rollen  ent- 
weder nur  genau  aneinanrlCTp^eato^si^n ,  ofier  fpachdem  sie  beim  Schmieden  der 
Platten  etwas  zugeschärit  bii)d^  etwa  12  mm  breit  übereinander  gelegt. 

Bei  der  Handarbeit  rollen  ein  Schmied  und  sein  Zusehlftger  den  Lauf  in 
drei  Hitzen,  und  scbwf^iasen  ihn  dann  dergestalt  \n  Strecken  von  ungefähr  5  cm 
lAoge,  das»  auf  jeden  aolchen  Teil  drei  Hitien  g^eben  werden,  einschliesslich 
deijenigen,  in  welcher  der  Lauf  glatligeli&mmen  (pastiert)  wird.  Der  Lauf 
erbi&lt  im  ganxen  während  des  Schweissens  nad  Passiereng  60  bis  75  Hitzen,  wo- 
bei der  Eisenabgang  durchschnittlich  26%  vom  Gewichte  der  Platten  beträgt 
Ein  Schmied  mit  seinem  Gesellen  rollt  und  schweisst  in  10  Stunden  entweder 
S  Flinten',  oder  •  Kurabiner-  oder  9  Pietoleniftafe.  Unter  dem  Haeohinenham« 
taer  erzeugen  die  nämlichen  Arbeiter  nnL'efUhr  dreimal  >o  viel;  aber  man  hnt 
die  richtige  Behandlung  des  Eisens  weniger  in  seiner  Gewalt.  Das  Rollen  er- 
fordert zwei  Hitzen;  das  Schweissen,  welches  auch  hier  in  Abteilungen  von  5  cm 
Liage  geschieht,  für  jede  solche  Abteilung  nur  eine  oder  höchstens  zwei  Hitzen» 
sodass  ein  Flintenlauf  nur  etwa  24  Schwei?  Hitzen  und  auf  jede  derselben  24 
bis  32  Hammerschläge  (im  ganzen  also  etwa  öüU  bis  700  Schläge)  nötig  hat  In 
swei  fleliniiedefeiieni,  mit  awei  SehweiaBem  nnd  einem  Oehilfn»  ( Dornet eeker) 
können  in  10  Stunden  leicht  13  oder  14  Läufe  geschmiedet  werden.  —  Mit  be- 
(lentender  Zeitersparnis  werden  die  Platinen  durch  Walzen  (statt  Schmiedens) 
dargestellt,  wobei  man  die  Eittenschienen  so  einführt,  dass  ihre  Länge  gleich- 
knfend  tu  den  Waltanadiaen  iet,  nnd  die  Walsen  an  einem  Ende  etwas  näher 
tmammensteUt,  als  am  andern,  nm  die  Veijttognng  in  der  Dicke  der  Platinen 
SB  erreichen. 

Statt  wie  vorstehend  beschrieben  das  Sohweisaen  erst  nach  dem  Ausstrecken 
des  Ellens  zur  fast  völligen  Lanfilnge  Torsonehmen,  verehrt  man  oft  —  und 

allem  Anscheine  nach  zweckmässiger  —  umgekehrt;  d,  h.  e^  wird  eine  Schiene 
Ton  45  ein  Länge,  5  cm  Breite,  12  mm  JJicke  sofort  an  einem  Ende  weissgliihend 
gemadit  nnd  anf  halbe  JAn^  (Iber  einem  etwas  yerjüngten  Dom  gebogen  nnd 
f^eschweisflt,  dann  ebenso  mit  der  andern  Hälfte  vorgegangeni  nnd  snletst  das 
unförmliche  Rohr  im  zweiteiligen  Kundgesenke  gestreckt. 

Die  Verfertigung  der  Läufe  durch  Hollen  und  Schweissen  war  sonst  all- 
gemein gebräuchlich;  gegenwirtig  wendet  man  nicht  selten  nnter  Walsen  ge- 
j5chwri=ste  Rohre  (S.  2bb)  an,  wozu  man  oft  Platinen  gebraucht,  welche  zu  V4 
der  Dicke  aus  Stskhl,  zu  V«  o,u&  —  mit  dem  Stahl  durch  Schweiasung  verbun- 
dsnem  —  Bisen  bestellen.  Das  Bollen  wird  in  diesem  Falle  so  Torgenomrami, 
dass  das  Eisen  sich  aussen  befindet.  An  dem  Walzwerke,  unter  welchem  die 
Läufe  ihre  Vollendung  erhalten,  sind  die  Furchen  (Kaliber)  der  Walzen  so  ge- 
staltet, dass  im  Äussern  des  Lautes  die  erforderliche  Verjüngung  entsteht. 

Ibm  fertigt  auch  Qewehrlftnfe  aus  gewalztem  Stahl  (seltener  Schmiedeisen), 
indem  man  die  in  Lauflänge  zerschnittenen  Stäbe  der  Uinge  nach  mittels  eine^ 
Kanonenbohrers  (I,  404)  auf  die  Kaliberweite  durchbohrt,  oder  kürzere,  dickere 
Stäbe  durch  Bohren  mit  einem  etwas  weiteren  Loch  versieht  und  hierauf  ent- 
sprechend ausstreckt. 

Eine  Mabchineriarordnung  ist  angegeben  worden,  um  aus  vollem  Stahl  Läufe 
zu  bohren,  dieselben  dann  durch  Ziehen  mittels  Wasserdruck-Presse,  dicker  Zieh- 
eiien  nnd  eines  knnen  festliegenden  Domes  sn  strecken,  unter  dinem  Wals- 
werke vorerwähnter  Art  verjüngt  zu  bilden,  endlich  mit  Hilfe  eines  hindurch- 
gezogenen kurzen  Domes  genukziirichten.*)  Gussstahl ITuife  hüben,  verglichen 
mit  eisernen,  die  grössere  Häjrte  (also  geringere  Abnutzung),  die  Reinheit  von 
Schiefern  nnd  Aschenflecken,  die  grfliiwre  Fwtigkdt,  Dichtigkeit  nnd  Politur* 
fähigkeit  voraus. 

Anders  geartete  Läufe  sind: 

a.  Q-edrebte  L&nfe.  Sie  sind  auf  gewObDiiche  Weise  aas  Platten  gerollt 


1)  D.  p.  J.  1864,  171,  28  m.  Abb. 
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und  geschweisst,  aber  bei  jeder  SchweiMhitze  'n  tu  n  Schraubstock  gespannt  and 
zusammengedreht,  wodurch  die  Schweissnaht  und  die  Faeem  des  Eisens  eine 
Schraubengestalt  annehmen  (eine  halbe  Windung  oder  etwas  mehr  auf  der 
gSDMn  Lftnge  des  Lanto).  Die  Lftnfe  aoUen  hicrdttrefa  au  WidetftandilUiigkiit 
gegen  das  Zerspringen  eewinnon. 

b.  Gewundene  Läufe,  Bandl&afe.  Über  ein  dünnes,  wie  gewöhnlich 
geiehweintet  Robr  (Fntterrolir,  Httlte)  wird  ein  flmdier  ESaenstab  von  12  bb 

20  tum  Breite  8chraiiben artig  gewanden  und  unter  flei<4.>-igem  Stauchen  (um  die 
Windungen  einander  zu  n&hem)  geschweisst.  Beim  Ausbohren  dieser  Läufe  wird 
die  Hfilse  ganz  wieder  weggeschafft.  Der  Vorteil  ist  hier  der  nämliche  wie  bei 
den  gedrehten  Unlinif  nur  in  noeli  höherem  Masse,  weil  nicht  wie  dort  die 
Eisen farrem  eine  geewiiagene  Lege  erhalten,  welehe  ihrer  Festigkeit  Naehteil 
bringen  kann. 

Oft  wird  de«  Band  unmiHelbar  Aber  einen»  Dom,  ftlao  ohne  Hfliee  gewiniden. 

^T^^n  macht  en  pfwuhrilich  aus  zwri  oder  f^rei  Schmiedeisen-Arten,  ivr-von  11  Plat- 
ten oder  Schienen  (  I  m  Packen  wic^  anfangs  wohl  20  kg)  in  abwechselnder 
Bdbe  anfeinonderg liegt  nod  seeunmengeschweiest  werden,  woranf  UM»  des 
Ganze  mit  höchster  Vorsicht  ausstreckt  (damit  die  Schichten  gerade  und  gleich- 
laufend bleiben)  und  das  Band  so  um  den  Dom  wickelt,  dass  die  Schichten  auf 
der  Kante  stehen.  Solche  Rohro  zeigen,  mit  schwacher  Säure  gebeizt,  eine  Art 
Damaszi« )  iHi^^r  aus  lauter  gleichlaufenden  Sdmabenlinien  von  heller  und  dunkler 
Farbe  bestehend.  —  Für  die  Erzeugung  im  grossen  ist  es  gebräuchlich,  die  ans 
Schichten  oder  Lagen  geschweisste  Schiene  breit  auszuwalzen  und  zuui  Gebrauch 
in  mehrere  Streifen  mittels  eines  Schneidwerkes  (S.  184)  zu  zerteilen.  ESb 
empfehlenswerte»  aber  kostspieligeres  Verfahren  besteht  darin,  den  Lauf  ans 
zwei  nebeneinander  um  den  Dorn  gewickelten  dreikantigen  Bändern  zu  bil- 
den, von  welchen  das  eine  seine  £uiite  nneh  ansäen,  das  andere  dieselbe  neeh 
innen  kehrt,  sn-la^'p  beide  gegenseitig  sich  zur  vierseitigen  Gestalt  prj^flrren.'i 
Die  Schweissfugeu  gehen  hiernach  schräg  durch  die  Wanddicke  hindurch  und 
eind  folglieh  breitor  alt  eonit,  waa  eine  feetere  YerUndnng  snr  Folge  hat 

c.  Pamaszierte  Lftafe.   Bandläufe,  woen  die  Binder  aus  hartem  nnd 

weichem  Kigen  fauch  wohl  ans  Eisen  \ind  Stahl)  zusammengesetzt,  durch  Schweissen, 
Ausstrecken,  Drehen  und  Flattschlagen  vorbereitet  sind  (S.  40).  Je  feiner  der 
Damast  weraen  soll,  desto  dflnner  man  das  gedrebte  Band  s«n,  daher  können 
dickfi  Lilufe  (Büchsenläufe)  dieser  Art  nur  mit  einer  Hülse  gemacht  werden. 
Der  Rohstoffaufwand^  zu  diesen  Lftafen  ist  sehr  gross  wegen  des  höchst  betiftobt- 
liehen  Abbtandea  bei  den  rielen  Scbweisenngen;  ein  Lanf,  der  gane  fertig  1  bie 
Ifi  kg  wiegt,  erfordert  zuweilen  50  l-;/  an  rohem  Stabei^en. 

d.  Drahtläufe.  Ein  dünner  Lauf  wird  mit  etwas  starkem  Ei  tn  Irahte 
dicht  und  in  vielfachen  Lagen  übereinander  regelmässig  bewickelt  (tiodass  das 
Oance  wohl  Armedicke  hat),  dann  geeehweitet  und  genreckt.  Das  Fntterrdhr 

wird  ausgebohrt. 

Die  Drahtläuf»  «ind  nach  dem  Beizen  den  Bandläufen  im  gestreiften  An- 
sehen ähnlich,  UD(i  g^'^i^hren  nicht  nur  gleich  jenen  eine  der  Festigkeit  sehr 
gOnstig«'  Lage  der  Eisenfasern,  sondern  auch  den  Vorteil,  dass  der  BohstolF  (Draht) 
an  sicn  »chon  grössere  Zfthigkeit  besitzt,  als  geschmiedetes  Eisen. 

Die  Läufe  erlangen  durch  das  Schmieden  weder  eine  genaue  Run- 
dung noch  die  erforderlii  he  Glätte  im  Innern.  Sie  werden  deshalb  — 
nachdem  sie  durch  Glühen  in  Holzkohlenfeuer,  Weich-Einf5et7en,  prleich- 
mässig  weichgemacht  sind  —  auf  der  Flinten- Bohrmaschine,  Bohr- 
bank ausgebohrt  Auf  dieser  Maschine  wird  der  Lauf  liegend  auf  einem 
eisernen  Schieber  (Schlitten)  befestigt  und  samt  diesem  von  einem  Arbeiter 


>)  D.  p.  J.  1855,  138,  IS. 

^  Allgemeine  Masehinen^finoyklopOdie,  von  J.  A.  Httlase,  II,  492. 
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dnrrh  Icn  Drack  auf  einen  Hebel  (das  sog*  Emmmeisen)  dem  Bohrer 

entgegen  geführt. 

Letzterer  wird  durch  Maschinenkraft  mitteU  yorgelegten  Räderwerkes  um- 
gedreht Qiid  maeht       his  180,  bei  nmchen  Bohrb&nkeD  bit  880  ümlftofe  in 

einer  Minute,  durch  welche  ?chrlel]lV:l^•^^^  tler  Gewehrlauf  sich  so  erhitzt,  dasR 
er  fieiasig  mit  Wasser  begossen  werden  muas.  Eine  Bobrbank  erfordert  etwa 
0,66  Pferdesftftrken  ser  Bewegung.  Die  Bobrw,  welehe  beim  Gebraaeh  mit  öl 
oder  Talg  g '  '  ^^raiert  werden,  haben  die  Gestalt  vierkantiger,  45  cm  langer  Reih- 
ahien,  welche  an  einen  runden  eisernen  Stiel  geschweisst  sind;  5  bis  10  Bohrer 
(und  selbst  noch  mehr)  ron  stufenweise  zunehmender  Dicke  wendet  man  nach- 
einander an,  um  die  Seele  der  Läufe  allmählich  auf  die  richtige  Weite  so 
T.rintren.  Fiir  knr7e  (Pistoleii-I  Lfiufc  rirbtpt  man  wohl  die  Bohrmaeehine  WO 
ein,  dass  der  Luuf  aich  umdreht,  der  Bohrer  nur  gerade  vorrückt. 

Man  unterscheidet  unter  dem  Schwarzbohren  (Rauhbohren)  und 
Wei«!8bohren  (Polieren).  Bei  ersterem  bohrt  man  von  beiden  Kndcn  des 
Laufes  nach  der  Mitte  zu,  um  die  Anhäufung  der  Bohrsp&ne  zu  verunndem; 
beim  Weissbohren,  durch  welehes  die  Ar1>eit  beendigt  wird,  l&mt  man  die 
Bohrer  viel  woniger  stark  angreifen  iittI  l»ohrt  vom  hinteren  Endo  an  ilurch  die 
ganze  Länge  hindurch,  l^t  auch  längs  des  Bohrers  (richtiger  der  Keibahlej 
ein  halbnindei  Hole  (Ponertpan)  in  den  Lanf,  welches  mit  seiner  ebenen 
Fläche  eine  Flüche  des  Bohrers,  mit  seiner  frewulliten  Seitt;  ilie  Wand  des  Laufes 
bevtlhrti  und  zwei  von  den  vier  Kanten  des  Bohrers  zu  schneiden  verhindert, 
sodass  dieser  fiberfaanpt  sanfter  angreift.  Diese  Beilage  (Polierspan)  gestattet 
insbesondere,  mit  ein  und  derselben  Reibahle  die  Bohrweite  stufenweise  zu  ver» 
grössern,  indem  man  nacheinander  dickere  Beilagen  anwendet  (I,  408). 

Beim  Rauhbohren  wird  in  manchen  Fabriken  nur  anfangs  Wasser  ange- 
wendet, in  welchem  Rohr  und  Bohrer  liegen;  es  zerfällt  dann  in  zwei  Abschnitte: 
d;v^  Nr\Rsbohren,  womit  man  beginnt,  und  d  i"  hirauf  folgend?  Troc  ken- 
buiiren,  welches  dem  Polieren  oder  Weissbohreji  ujimittelbur  vorausgeht;  letz- 
teres geschieht  stets  ohne  Wasser.  Die  zum  Weis.sbohren  gebrauchten  Bohrer 
mQssen  völlig  tadellos  sein,  weil  sie  sonst  Reifen  (Hohrrinpfe)  orrevigen,  welche 
der  Glätte  der  Seele  nachteilig  sind.  Man  erkennt,  dass  die  Bohrung  ihren  er- 
forderlichen Durchmemer  hat,  daran,  daas  «n  stählerner  gehärteter,  einige  Cen- 
timeter  langer  Kaliber-Cylinder  leicht  und  ohne  bemerkbaren  Spielratim  sieh 
in  den  Lauf  schieben  lässt.  Indem  man  einen  solchen  Cjlinder  langsam  durch 
den  Lanf  hindnrebgleiten  lässt,  bemerkt  man  auch,  ob  etwa  stellenweise  die 
Seele  einen  verschiedenen  Durchme.^spr  besitzt.  Währnul  des  Bohicns  besichtigt 
man  die  Läufe  oft,  und  wenn  sie  sich  durch  die  Arbeit  gekrümmt  haben,  rich- 
tet (dressiert)  man  sie  mittds  hOlsemer  nnd  eiserner  Hämmer  oder  «wischen 
zwei  Holzstücken  im  SchraubRtocke.  Am  sorgfältigsten  muss  hierauf  geachtet 
werden,  wenn  die  Seele  sich  ihrer  Vollendung  nähert;  man  entdeckt  dann  die 
etwa  vorhandenen  Biegungen,  indem  man  den  Lauf  so  gegen  das  Licht  hält, 
dass  der  Schatten  eines  Gegenstandes  (Fensterrahmen)  hineinfUllt,  und  hindurch- 
sieht. /Zeigen  sich  hierbei  Grüiu  hen  im  Eisen,  deren  Wegschatt'unu'  ihuch  da.'- 
Bohren  xu  viel  Zeit  erfordern  oder  eine  zu  grosse  Schwächung  der  iiührwand 
herbeiführen  würde,  so  treibt  man  an  solchen  Punkten  mittels  Punze  und  Ham> 
mer  das  Eisen  ein  wenig  von  aussen  nach  innen:  dieses  Verfahren  hei.^^st  Durch- 
richten.  Ein  Arbeiter  muss  des  Tages  zehn  Flintenlüufe  bohren  (itchwarzbohren) 
oder  ebensoviele  polieren  (w^ssbomren).  —  In  manchen  Fabriken  werden  die 
Läufe  nach  dem  Rohren  noch  durch  Aui-ziehen,  Auskolben.  K'jlbeu  gf|^lät- 
tet,  indem  man  durch  dieselben,  der  Länge  nach,  einen  an  einer  Eisenstange 
befestigten  stfthlwnen,  feilenartig  gehauenen  oder  einen  bleiernen,  mit  Ol  und 
Schmirgel  versehenen  Kolben  hin-  und  herzieht. 

Das  Äussere  der  L'iufe  wird  durch  Abschleifm  auf  grotteni  7<m  Ma- 
schinen getriebenen  Sandsteinen  bearbeitet. 

Man  vorricht«'*^  'las  Schleifen  zum  Teil  Kchon  nach  Ijeendigung  des  Schwnrz- 
bobrens,  und  vor  dem  Weiasbohren,  weil  beim  Schleifen  die  fceele  Schaden  leiden 
XMmMfBflil»*Flsolier,  Keebia.  T«eiuu>la8ie  IL  35 
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könnte,  weon  sin  achon  ganz  fertig  würe;  ^  wird  aber  jedenCalis  erst  nach  dem 
Wei&sbohren  vollendet.  Die  Schleifsteine  haben  1,8  bis  3  m  Darchmeaaer,  85  bis 
33  roi  Dickö,  und  machen  1W  bis  180  Umläufe  in  der  Minute.  Sie  wer^pn  :n 
der  H^el  nass  gebraucht,  weil  das  Trockenachleifen,  wiewohl  es  schneller  eeht, 
doroh  den  Staob  der  Gesnndheit  tcihftdlieli  ist,  «me  weniger  ftine  Obw&ehe 
hervorbrln;?t,  und  vern  ''^'i^  der  (bis  zum  Blauanlaufen  gehenden)  Erbitzung  ein 
\'erziehen  des  Kobres  zur  Folge  haben  kann.  Der  Lauf  wird  quer  auf  den  Stein 
(gleichlaufend  mit  denen  Achse)  gelegt,  und  dnteti  einen  Hebel  oder  auf  andere 
Weise  angedrückt,  wobei  er  »ich  durch  die  Reibung  dee  Steine*  TOn  eelbst, 
oder  mit  geringer  Xachhilfe  des  Arbeiters,  um  seine  Achse  dreht. 

Der  Schleifer  hat  seinen  Platz  neben  (nicht  vor)  dem  Steine,  um  bei  etwa 
eintretendem  Zerspringen  des  letzteren  in  Sicherheit  zu  sein.  Von  Zeit  zu  Zeit 
wir  l  mittels  des  Rohrzirkels,  Laufzirkels  erforscht,  ob  rundherum  an  jedem 
einzelnen  Querschnitte  gleiche  EinenstArke  vorhanden  sei;  wenn  dies  nicht  der 
Fall  ist,  werden  die  dickeren  Stellen  vorzugsweise  abgesehliffm.  Die  geschlif- 
fenen Läufe  werden  an  einem  Ofen  getrocknet.  —  Auf  einem  neuen,  noch  grossen 
Steine  schleift  ein  Arbeiter  in  12  Stunden  SO  bis  39  Flintenlänfe,  dag^en  auf 
einem  dnieh  den  Oebraneh  schon  klein  gewordenen  oder  aneh  dünnen  Steine 
nur  16  bis  18.  Man  erneuert  deshalb  die  Steine,  wenn  sie  bis  auf  90  nn 
Durchmesser  abgenutzt  sind.  Ein  Stein  von  2  m  Durchmeeser  erfordert  bei 
180  Umdrehnngen  in  der  Minnte  5  Pferdestärhen  zur  Bewegung,  und  Vann 
1000  bi.-j  l.'jOO  I>aufe  schleifen,  ehe  sjeine  Grösse  üuf  90  cm  vermindert  ist. 

In  einigen  Fabriken  erspart  man  das  Schleifen  der  Läufe  zum  Teil  da- 
durch, dass  man  dieselben  auf  einen  eisernen  Dom  stecli  nnd  in  einer  eigens 
hierzu  gebauten  Drehbank  abdreht  oder  —  wenn  sie  achtkantig  sind  —  auf 
Fr&nmaschinen  abfrä-st.  iMV^es  Terfabren  gewahrt  grö.'jgere  Schnelligkeit,  als 
das  Schleifen,  und  zugleicli  ücu  Vorteil,  dass  man  einer  ring.suiu  gleichen  Eisen- 
eUtrke  sicherer  ist 

Nach  Vollendung  des  Schleifens  werden  die  Läufe  abermals  mittels  des 
einfallenden  Schattens  geprüft  und  nötigenfalls  gerichtet.  Daun  wird  da.s  hin- 
terste Ende  der  Seele  (sofern  eine  Schwannehraube  in  Frage  kommli  mittels 
eines  Senkers  gleicbachsig  mit  der  Hohrung  erweitert,  und  in  dieser  Erweite- 
rung mittels  dreier  aufeinander  folgender  ächraubenbohrer  das  Gewinde  für 
die  Sebwanaschraahe  geedmitten.  Die  Sduranbe  seihet  wiid  in  Gesenken  ge- 
schmiedet ,  abgefeUt  und  dnrch  SduMideo  in  einer  SchmnbeDUnppe  mit  dem 
Gewinde  versehen. 

Das  Ansmaehen  oder  Zurichten  der  lAnfe  begreift  das  Nachschnetden 

(die  Vollendung)  des  Gewindes  für  die  ScbAvanzschraube,  die  Verfertigung  de« 
Zündloches,  das  Anlöten  de»  Absehers,  des  Kornes,  der  Schaft-  und  Hajonett- 
fiaften,  endlich  das  Abziehen.  —  Das  Zündloch  wird  entweder  gebohrt  oder 
durchgeschlagen.  Im  letzteren  Falle  wird  erst  ein  kegelförmig  zugespitzter 
Stahlstift  hindurchgetrieben,  dann  der  aussen  um  das  Loch  entstandene  Auf- 
wurf niedergehämmert,  endlich  da«  Loch  durch  Einschlagen  eines  walzenför- 
migen Stiftes  völlig  ausgebildet.  Soll  das  Zündloch  von  innen  her  ausgesenkt 
werden,  so  geschieht  die<<  mittels  einer  Achmalen,  in  den  Lauf  oder  die  hohle 
Scbwanzschraube  einzuschiebenden  Vorrichtung,  an  welcher  ein  Versenker  durch 
mehrere  Irleine  Räder  nnd  eine  Kurbel  umgedreht  wird.*) —  Der  Abaeher  und 
das  Korn,  welche  Tnilo  zum  Zielen  auf  dem  Laufe  angelrrich'  sind,  werden 
mit  Messing  (bei  feiuen  Läufen  mit  Silüerschlaglot)  angelötet.  Gleiches  gilt  von 
dem  Bajonett-Hafto  bei  MiHtlr-Clewehren  nnd  Ton  den  8ehaft*Haften;  letztere 
sind  flache  Ringe,  durch  welche,  zur  Befest'frnnc^  rles  Schaftes  am  Traufe,  Stifte 
oder  Schieber  gesteckt  werden,  kommen  aber  nur  bei  Gewehren  vor,  welche 
nicht,  wie  die  meisten  Militär-Gewehre,  mit  anfgesehobenen  messingenen  oder 
eisernen  Bändern  versehen  sind.  —  Das  Abziehen  der  Läufe  geschieht  mittele 
der  Feile  der  L&nge  nach,  wobei  man  die  Feile  quer  fiber  den  Lauf,  ein  ge^Sltea 


Beschr.  d.  WerkseugsammL  d.  Wiener  poljt  Inst.   Wien  1SI7,  S.  »0 
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Holz  (oder  aacb  eine  zweite  Feile)  unter  dent-elben  Feile  und  Holz  (oder 

beide  Feilen)  mit  den  Hitnden  2usammenfa.s>t,  und  nach  jedem  Zuge  i^-n  Lauf 
(welcher  wagerecht  zwischen  dem  Körper  des  Arbeiters  und  einem  aulrcchteu 
Pfahle  gestützt  ist)  ein  wenig  dreht. 

Die  Lilufe  der  Doppelgewehre  (Doppelläufe)  werden,  nachdem  sie  auf 
die  gewiihnliche  Weise  einzeln  au<»gearheitet  und  vollendet  sind,  durch  zwei  oben 
und  unten  aufgelegte  mul  durch  Löten  befestigte  eiserne  Schienen  (Kippen 
oder  Reife)  vereinigt.  Man  bewirkt  die  LiStuuj,'  bald  durchaus  mit  Messing 
oder  Silberscbla^lotj  bald  nur  auf  ö  bis  10  cm  vom  Fulveraacke  mit  Schlaglot 
und  fibrig«iM  mit  Zinn,  durch  swei  glOhende  Lötkolben,  wddie  beim  PaWer» 
sacke  in  die  beiden  Rohre  gesteckt  und  allmählich  bis  zur  Mfindung  vorge- 
Boboben  werden.  Die  Zinnlötung  ist,  ungeachtet  sie  weniger  Festigkeit  gewährt, 
der  Lotung  mit  Silber  oder  Mening  Torsiinelien,  weil  duroli  ttarkea  Erbitten 
dio  Läufe  leicht  krumm  werden. 

In  der  ächäftung  liegen  die  beiden  Läufe  gewöhnlich  nebeneinander,  oft 
aber  auch  einer  unter  dem  andern  (Bockgewehr).  Doppelgewehre  mit  einem 
glatten  und  mneni  geeogenen  Laufe  fahren  den  Namen  sttolitflinte. 

Bw  Anbringnng  der  Zttge  geeofaieht  anf  der  Ziehbank. 

Hier  ist  der  zu  ziehende  Lauf  liegend  unbeweglich  befestigt.  Tnwelt  von 
demselben  beßndet  sich  in  gleicher  Unbeweglichkeit  ein  schon  gezogenes  Rohr 
(Zugrohr,  Mntterlaaf),  denen  Achte  in  die  Verlängerung  der  Achse  des 
Lanfea  iUUt.  lu  die  Höhlung  des  Mutterlaufee  hat  man  Blei  gi^ossen,  wodurch 
ein  KolHpn  entstanden  ist,  der,  wenn  er  an  seiner  ei'^ern»^n  Stange  mittels  eines 
Querhettea  gezogen  wird,  sich  zugleich  von  selbst  dreht,  wie  der  Drall  der  Züge 
es  vorschreibt.  Die  Verlängerung  der  eisernen  Zugstange  ge))t  in  den  bu  be- 
arbeitenden Lauf  und  trägt  hier  an  ihrem  Ende  einen  15  bis  20  c»m  langen  höl- 
zernen Kolben  mit  zwei  oder  drei  feilenartigen,  12  »im  langen  Schneideisen 
(auch  wohl  einzelne  Schneidzähne),  deren  aus  dem  Holze  bervorr^ende  Kante 
sr  Vii  i  it  ist,  wie  die  VAigc  sein  müssen.  Macht  nun  dor  Rl»  il  olben  seine  schrau- 
bende üewegimg  hin  und  her  in  dem  Mutterrohre,  so  beschreiben  die  Sohneid- 
eieen  gans  denMlben  Weg  in  dem  neuen  Laufe,  und  tehneiden  gewundene  Zfige 
in  denselben  ein.  Durch  eine  angebrachte  Teilscheibe  kann  der  Muttorlauf, 
nebst  seinem  bleiernen  Kolben,  der  Zugstange  und  dem  hölzernen  Kolben  mit 
den  flcimeideiieB,  tim  teetfennte  Teile  dee  Kxeieee  mdveht  and  wieder  festvel^t 
werden,  wodurch  man  eine  beliebige  Aaiahl  TOn  Zflgea  Und  ein«  Tdllig  gleieh'' 
Entfernung  zwischen  denselben  erhält. 

An  der  gewöhnlichen  Ziehbank  sind  wesentliche  Verbesserungen  angebracht 
worden,  wobei  man  sie  wohl  auch  in  senkrechter  Aufstellung  arbeiten  lässt. 
Neuerdings  verwend*'t  man  Ziebmaschinen ,  welche  gleichzeitig  mehrere  Lilufe 
bearbeiten;  hier  führen  sich  die  Kolben  nicht  an  einem  Mutterlauf,  sondern  an 
einer  ver  te  ilbaren  schiefen  Ebene,  womit  die  Herstellung  venchiedenen  Dralles 
möglich  ist.  Folgende  Anordnung  gestattet  eine  sehr  genaue  Wiedergabe  der 
verlangten  Zugkrümmung:  Mit  dem  Maschinengeateü  ist  eine  Lehre  verbunden, 
deren  eine  Kante  dem  gewünschten  Verlauf  der  Züge  entsprediend  gestaltet  üit. 
Der  Ziehkolben  ist  mit  seiner  Stange  n;if  einem  in  der  L&ngenrichtung  des  zu 
bearbeitenden  Rohres  genau  verschiebbaren  Schlitten  gelaffai>,  und  zwar  so, 
daee  er  nm  edne  LftngenaclMe  eich  sn  drdien  Termag.  Mit  der  Stange  dee 
Kolbens  ist  ein  Zahnrad  verbunden,  in  welches  winkelrecht  zur  Kolbenacbse 
eine  Zahnstange  ^eift,  die  mit  einem  ihrer  Enden  —  durch  Feder  oder  Ge- 
wicht —  gegen  die  Kante  der  erwShntoi  Lehre  gedrflcht  wird.  Verschiebt  man 
tarn  den  Kolben  mit  dem  Schlitten,  so  wird  die  Zahnstange  durch  die  Kante 
der  Lehre  verschoben  und  dreht  hierbei  den  Kolben.  Um  den  Zügen  ihre  Rauhig- 
keit und  Schärfe  zu  nehmen,  giesst  man  über  eine  in  den  Lauf  gesteckte  Eisen- 
itange  auf  15  hu  18  cm  Län^e  Blei  ein,  und  bildet  ao  einen  Kolben,  der,  mit 
Behmirgel  und  Öl  versehen,  einige  Zeit  hin-  und  hei^pezogen  wird. 

Ton  Wichtigkeit  sind  die  Prüfungen,  denen  die  Oawehrl&afe  nach 
dem  Bohren  unterworfen  werden,  nnd  durch  welche  man  alle  in  dem 
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Eisen  —  sei  es  wef^en  mangelhafter  Beschatfeiiheit  des'^eH>cn  oder  infolge 
schlechter  Bearbeitung  —  vorhandenen  Fehler  zu  entdeciien  sucht. 

Die  Laufproben  sind  von  zweierlei  Art,  nämlich  das  Beacliiessen  und 
der  Schweisskeller;  in  den  meisten  Fabriken  begnügt  man  ildi  jedoeh  mit 
der  BeschiesiJunterenchung  allein,  weiche  darin  besteh*^,  tlass  man  eine  grosse 
Anzahl  Läufe  mit  beträchtlich  rent  lrktpr  Ladung  zwei-  oder  dreimal  ladet  und 
duiob  0in  Lauffeuer  abediiewi  Diejenigen  Stfleke,  welcbe  hierbei  nicht  aer- 
springen,  bezw.  keine  i*ichtbare  Beechädi^'nu^'  rihalten,  werden  entweder  für 
gut  erkannt,  oder  noch  (nachdem  »ie  gereinigt  und  eingeölt  sind)  14  Tage  in 
einen  luiutig  feuchten  Keller  (den  SchweiBskelTer)  gestellt,  wo  sich  jeder  u^ne 
Riss,  jede  unganze  Stelle  u.  derpl.  durch  das  Rosten  ])enierklieh  macht.  Wenn 
auch  diese  Prüfung  bestanden  ist,  werden  die  Läufe  noch  einmal  mit  der  Feile 
nach  der  Länge  abgezogen  und  sind  nun  fertig.  Beim  Bcachiessen  zerspringen 
gewöhnlich  onter  lÖO  Läufen  3  oder  4;  die  noch  tauglichen  Beate  denelben  ver- 
arbeitet man  zu  kürzeren  Gewehren  oder  Pistolen. 

Manche  Gewehrläufe  werden  auf  glühenden  Kohlen  blau  angelassen,  nach- 
dem man  de  mit  Öl  bestriciien  und  mit  Asche  beliebt  hat.  Andere  schwärzt 
man,  indem  man  sie  über  Holzkohlen  erwärmt,  bis  sie  blau  anlaufen,  dann  mit 
Fett  (Knoohenöl)  bestreicht  und  Erhitzung  wie  Bestreichen  wiederholt,  bis  eine 
gleiehmiMfigep  tdifpane  FirlMUig  eintritt. 

Andere  (besonders  die  Draht-,  Band-  und  damaszierien  Läufe)  werden 
braunsemacht  (S.  382).  Das  Ätzen  (S.  376),  Vergolden  mit  Blattgold  (i^.  429) 
und  drraTieren  (S.  896)  werden  oft  mr  Venchönerung  der  Läufe  angewendet. 
Mit  Gold  oder  Silber  eingelegte  Schrift  und  Verzierung'  (Damaszierung)  wird 
hervorgebracht,  indem  man  die  ZOge  mit  Grabsticheln  oder  kleinen  Meissein  so 
einschneidet,  dass  sie  unterwärts  (d.  h.  nach  innen)  etwas  breiter  sind,  sie  mit 
Draht  von  feinem  Golde  auslegt  und  diesen  hineinhämmert.  Sollen  die  Züge 
der  Zeichnnng  prhiiben  erorlieinen,  go  mm^  der  Draht  so  dick  sein,  dass  er  nicht 
gänzlich  in  die  VertieiuDgen  eintreten  kann,  und  dann  vuliendet  mau  das  Her» 
vorragende  mittels  angemeaiener  Tfoibpanien  (8u  278). 

Verfertigung  der  GewehrsoblOsser.  —  Sftmtliehe  8(diio8a(eile 
werden  ganz  aus  gutem  sähen  Stabeisen  geschmiedet  (oder  glUhend  in 

gesenkartigen  Stempeln  gepresst)  mit  Ausnahme  derjenigen,  welche  ver- 
stählt werden  müssen,  und  der  Federn  (Schlagfeder,  Batteriefeder,  Stangen- 
feder), welche  nur  aus  Stahl  bestehen.  Manche  Teile  werden  aber  aus 
getemperteui  Gubseiben  (S.  32),  gefertigt»  andere  ohne  weiteres  aus  Stahl 
gesehmiedet. 

Beim  Schmieden  werden  in  den  grossen  Fabriken  aahlreiche  verschiedene 

n<  enke  zu  Rilfe  genommen,  in  -velche  die  Arbeit 'türke  unter  dem  Fallhammer 
eingeschlagen  werden;  manche  btücke  werden  teilweise  im  glühenden  Zustande 
befeilt. 

Wie  oft  ein  Stfick  in  da&  Feuer  kommen  muss,  hänpt  natürlich  von  dessen 
Gestalt  und  GrOsse,  sowie  von  der  QeechickUchkeit  de«  Schmiedes  ab. 

Die  gesebmiedeten  Bestandteile  werden  durch  Anqplfiheii  erweicht  fweieb 

einge.^etzt)  und  mit  einer  groben  Feile  von  Zunder  gereinigt,  dann  nach  stäh» 
lernen  Lehren  befeilt  (bestossen),  auf  besonderen  Fräsmaschinen  (deren  Auf- 
spannvorrichtung sich  den  einzelnen  Stücken  möpiicb.st  anschmiegt)  bearbeitet, 
mit  den  nötigen  Löchern  versehen,  welche  man  l>ohrt,  zum  Teil  auch  mittels 
des  Durchschnittes  ausstÖBst.  nnd  kalt  in  Gesenken  überhiiramei-t  (um  dem  Eisen 
mehr  Dichtigkeit  zu  geben).  Die  Schrauben  werden  abgedreht  und  durch 
Schneiden  in  kleinen  Elnppen  mit  den  Gewinden  versehen.  Die  übrigen  Be> 
standteile  werden  hierauf  noch  einmal  geglüht,  mit  feineren  Feilen  nach  den 
Lebren  völlig  genau  ausgefeilt,  richtig  zusammengepasst  und  endlich  gehärtet. 


')  D.  p.  J.  1839,  72,  92  m.  Abb. 
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Was  die  Federn  betrifft,  so  taucht  man  diese  in  Lehmbrei  und  macht  sie  kirsch- 
rotglQhend,  «teckt  rie  lohiiell  in  kaltes  WasBor,  bestreicht  sie  mit  Talg,  wel- 
ches man  auf  dem  Fener  abbrennen  lässt  (S.  81),  und  löscht  sie  in  Öl,  zuletzt 
aber  in  kaltem  Wasser  ab.  Die  aus  Eisen  p^schmiedeten  Schlo^steilo  werden 
durch  Einsetzen  (S.  gehärtet,  indem  man  die  Stücke  von  12  bis  25  Schlöa* 
tem  in  einem  Kasten  yon  Eisenblech  mit  gSpolTerten  verkohlten  Lederabgäogen 
einpackt,  den  Kasten  üben  mit  nassem  Lehm  bedeckt,  1  bis  2  Stunden  lang 
rotglfiht,  den  Lehm  abräumt  und  den  ganzen  Kasten  in  Wasser  wirft.  Statt 
dieieB  Verfahrens  kann  vortmlhaft  das  Bestreuen  mit.,blaaaaiirem  Eisenkali  an> 

?'ewendet  werden.  Die  Schrauben  werden  hierauf  mit  Ol  benetzt  unH  ;mf  Kohlen- 
euer abgebrannt.  Das  nach  dem  Härten  folgende  Polieren  der  Schlossteüe  ge- 
•ebioht  m\M  aof  Seheiben  too  Eicbenbols  mit  Sehmirgel  und  Ol,  mietet  aoMr 
mit  Kohlenpulver;  teils  aus  freier  Hand  mit  Scbmirgelhölzern  und  dann  mit 
Kalk  oder  Zinna«che.  Manche  Teile  lAsst  man  scblienlich  auf  einem  Cisen- 
bleelie  über  Kehlenlinier  blau  oder  Tfolefct  anlaufen. 

Oft  läest  man  den  (alsdann  schon  vor  dem  H&rten  polierten)  äusseren 
Schlossteilen  die  vom  Einsetzen  herrührende  graue  Farbe,  welche  durch  Beizen 
mit  Essig,  verdünntem  Scheidewasser  oder  verdünnter  Sal^ure  noch  verschönert 
iritd.  Man  taucht  die  Stflcke  in  die  Säure,  spült  sie  rasch  zuerst  in  kaltem, 
dann  in  siedend  heias(>n!  Wasser,  legt  c\e  (nach  dem  schnell  von  selbst  erfolgen- 
den Abtrocknen)  in  Üi  und  bürgtet  sie  schliesslich  ab.  Es  entsteht  so  ein  hell- 
granci,  sehr  schönes  und  gleicbAnnigee  Matt,  welches  jedoch  gegen  den  Boet 
viel  empgndlioher  iet,  als  dae  vom  ttineeteen  henflhrende  (gewftbnliob  bant- 
fleckige) Gran. 
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Mesner,  Verfert.  ders.  488. 

Messerklingen- Walzen  228. 

Hessing  77. 

Me<i.sin^,  Rercitung  detsdben  81. 
Messingblech  194. 
Hessingdraht  243. 

Messing,  Drahtband,  Beckenmessing  81 . 
Messinggiesierei  187. 


Messing,  schmiedbareB  79. 
Messing.  Tafel-  82* 
Metallbronte  208. 

Metalle,  Eigensebaften  nnd  Herknnft 

derselben  3. 
Metallgemische  oder  Legierungen  76. 
Metallmoor  407. 
Metallsägen  292,  817. 
Meteorstahl  40. 
Mitisguss  136. 
Mitnehmer  328. 
Modell,  Modellformerei  102. 
MOUernng  24,  26. 
Mttnxen  517. 

Manien,  Herstellnng  den.  522. 

Münzmetall  79. 
Muschelgold  201. 


N. 

Nttgel  aus  Draht  456. 

a     aus  Kvipfer,  Messing,  Bronze» 
Zink,  Gold  und  Silber  460. 

«     eiserne  449. 

.     gegossene  451. 

.     geifchmiedete  452. 

.     geschnittene  454. 

Verfertigung  derselben  449. 
Nähnadel  arten  472. 
Nähnadeln,  Verfertigung  ders.  466. 
Nassschmieden  207. 
Neusilber  89. 

Neasilberbleeh,  Argentanblecb  196. 

Neusilberdraht  244. 
Nickel  60. 

Nickel-Kupfer  61,  91. 
Nickelstahl  40. 
Nieten  850. 
Nietkopfpresse  851. 
Nietmascnine  852. 
Natenfrftsmasehine  344. 

0. 

Ulfimis  441. 


Packfong  89. 

Pariser  Gold,  ¥Van^ld  201. 

Patina  83. 

Phosphorbronze  87. 

Pinsebbeck  77. 

Plandrebbank  882,  885. 

PI a n  f rä  <  tu  ascbine  845. 

Platin  6». 

Platindraht  248. 

Platinschwamm  70. 

Flattierte  oder  verplattete  Waren  507. 


Die 


554 


SMhTendcimiB. 


Plattiertes  Blech  193. 
Polieren  393. 
Polierstock  278. 
Porzellannägel  461. 
Prinzuietall  77,  80. 
Probegold  72. 
Probesilber  63. 
Probezinn  53. 
Probieren  des  Goldes  74. 
Probier«!!  dea  Silben  66. 
Puddein  27. 
Puddelytahl  33. 
Puddelmaschinen  28. 
Punzen  278,  399. 
Patien  der  Eiaengllne  185. 


Räderdrehbank  331,  888. 
RAderformniaschinen  129. 
RfiderfriUmaschine  344. 
Blndeln  400. 

Raaiernies.^er,  Verf.  dera.  492. 
Raspeln,  Herstellung  ders.  500. 
Rauschgold,  Knitter^old  195. 
Rechtsgängiges  Gewinde  809. 
Reckeisen,  Krauseisen  179. 
Beibungshämmer  205. 
Reitifock,  Reitnagel  827. 
Revolverdrehbank  888. 
Richten  213. 
Biffelmaachine  320. 
Ringsehraaben  465. 
Röhicnbiegmaschine  267. 
Röhren,  gepre>it«te  257. 

a      gestanzte  249. 

„     gewallte  255. 

,       gezogene  250. 
Röhrenziehbank  252. 
Robstahl  88. 
Rollen  des  Bledbee  269. 
Botbruch  12. 


SftbelkHngen  496. 

BSpen,  "Verfertigung  derselben  485. 
Sandfornierei,  Sandguas  101. 
Sandguss  187. 
Sandmühle  101. 
Schaben  384. 
Schachtofen  98. 

Schalenformerei,  Schalengnis  119. 

Schere  286. 

Scheren,  Verfert.  ders.  494. 
Scbiffblechbronse  85. 

Schildzapfendrehbank  842. 
Schkcken  24,  25. 


Schhicktufrischen  28. 
Schlackenwolle  25. 
Schläger  oder  Rappiere  498. 
Schlagstock  272,  273. 
Schleifen,  Feinschleifen  385. 
Schleifmaschine  343,  346. 
Schleifmittel  299. 
Schnielzglas  437. 
Schniei  Malerei  438. 
Sdimieden  204. 

Schmiedefeuer,  Rchmiedeesae  208. 
Sohmiedeumschinc  m.  Wasserdrock  176. 
Schmiedemiiscbinen  2u7. 
Schmieden  der  Stäbe  ]77. 

,        in  Gesenken  217. 

aber  dem  Dorn  216. 

^       und  Waben  17t. 

^        und  Walzen  weniger  eil- 
facher  Gestalten  203. 
Schmirgel  302. 

Schneiden  der  Schraubengewinde  809. 

Schneidvvaren,  Verfert.  dttl.  487. 

Schnellhammer  178. 
Schräg  walzverfahren  229. 
Schraffieren  397. 

Schruu1)enschneiden  a.  d.  Drehbank 

336,  338. 
Schreibfedem  517. 

Schriftgiesserei  153. 
Schriftgieseer-Metall  57. 
Schriftzeug  58,  153. 
Schrotgiesserei  151. 

Schwärmer  340. 

Schwärzen  der  Eisenwaren  441. 
Sehwarsbleeli  190. 
Schwanbrneh  12. 
Schwarzer  Firnis  443. 
Schweifen,  Schweifstock  275. 
Schwdssen  222,  854. 

mittels  Eaekiridttt  866. 
Schweisspacken  180. 
Schweisssand,  Schweisspulver  222. 
Schwinden  der  Metalle,  SehwindoHi 

93,  102. 
Seckenzug,  Seckeneisen  248. 
Senülor  77. 

Senkrechte  Hobelmaschine  821. 
Sensenverfertigung  498. 
Setzhammer  211. 
Sicheln  500. 

Sieken,  Siekenstock  274,  280. 
Sieden  des  Goldes  374. 
Sieden  des  Silbers  373. 
Siemens-Martin-Vet&hxen  82,  89. 
Süber  62. 

,     Feinsebalt,  Feine  oder  Utigkeit 
deeselben  68. 

.     Gold-  u.  Platinblech  200. 

«     legiertes  63. 
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Silber-cheidoog,  Feinmachan  des  Sil- 
bers 68. 
SlbentaU  40. 

Spftnbreite  und  Spandieka  817. 

Spannen  273. 

Spedalstabl  von  Mushet  40. 
8perrhoni  309. 

Spiegelfolie  198. 

Spiegel metall  85. 

Spindeletock  327. 

Support  318,  330. 

Stabwalzwerk,  Reckwalawark  180. 

Stäbe  und  Streifen  248. 

Stahl  14,  29,  8S. 

Stahlarbeiten,  feine  515. 

Stahlartige:^  Roheisen,  wilder  Stahl  6. 

Stahlband-Damast  43. 

Stahlblech  192. 

Stahldraht  242. 

Stahlgiesserei  136. 

Stablmisehnngen  40. 

Stahlperlen 

Stahlschtnuck  515. 

Stahl,  Sensen- 1  Messer-  u.  Federstahl, 
Banemeaer-,  Stempel-  n.  Meiael- 

stahl  6. 

,    überhitzter  7,  15. 

,    verbrannter,  7,  15. 
Stahlwechsel-Drehbank  338. 
Stahl,  Weichmachen  deaselben  7. 
Stanniol  197. 
Stanniolachiagerei  198. 
Stanzen  281. 
Stauchen  210. 

Stichelhalter,  Stichelhaua  318,  330. 

Stockichere  261. 

Stossm aschine  321. 

Stricknadeln  475. 

Sferohniesser  500. 

Stückgut  84. 

Stecknadeln,  Herstellung  der*.  475. 
Steigendes  Glessen  113. 
Stereotjpieren  157. 
Stetrometall  80. 


T. 

Tabakblei  197. 
Tapeäeremägel  460. 
Tempern  82,  185. 

Terpentinfimis  442. 
Thomas-Verfahren  80. 
Tiegelguss  98. 
Tombä  77. 

Tombakblech  194. 
Tombakdraht  243. 
Treiben  272,  275. 
Treibhammer  270. 
Xieibkitt,  Treibpech  278. 


Treibkugel  27s. 
Treiben  mit  Punzen  278. 
Trockenltamiiieni  118. 
Türkischer-  oder  Roten-Damatt  44. 
Tula-Doeen  488. 


V. 

Üchatius-Stahl  39. 
überziehen  mit  Eisen  417. 
,        mit  Messing  417. 
mit  Schmels  437. 
Umschlageisen  274. 
ümielimelsbetrieb  97. 
Unechtes  Blattgold  a.  BlatfaUber  208. 
Unechte  Folien  194. 
Un^elötete  Ketten  482. 
ÜniTersalfräsmaschine  846. 
Uni  Versal  Walzwerk  188. 
Unrand-Drehbank  335. 


V. 

Verbinden  der  Metaliteile  348. 

Yerblden  414. 

Yergolden  419. 

Vernickeln  418. 

Verkupfern  414. 

Verplatinen  (Platmieren)  484. 

Versenken  309. 

Versilbern  430. 

Ventemmen  852. 

Verzinken  411. 

Verzinnen  401. 

,        auf  nassem  Wege  410. 
Vorhalter  352. 
Vorwalaen  180. 


Wagenfeder- Walzen  228. 
Walzen  der  Stäbe  179. 
WeiehlOten  861. 
Weichlote  355. 
Weingeistfirnis  441. 
Weisßblech  190. 
WeissblechTerfertigaimf  404. 
Weiseguss  54. 
Wellenblech  267. 
Werkaenghalter  881. 
Werkzeugmaschinen  818. 
Windpfeifen  95,  108. 
Wolframstahl  40. 


z. 

Zftngniühle,  Luppenmühle  175. 
Zapfenlager-Metall  54,  57. 
Zementttahl  34. 
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Zinn  51. 
Zilinasche  52. 
SSnnbrillaiiteii  5S. 

Zinnblech  197. 

Zinn,  Block-  56. 
Ztnndraht  258. 
Zinnfolie  197. 
2liinii^i<'sserei  159. 
Ziiui,  Körner-  56. 
Zinnprobe  53. 

ZmiurOhren  m.  Bldmuitd  S68. 

Zinnschrei  52. 
Zink  49. 


Zinkblech  199. 

Zinkdraht  244. 

Zinkgi«Mwei  145. 

Zink,  Leflnflningen  des^lben  5f* 

,    verDranntcB  50. 
«    Werkzink,  Tropfzink  5i. 
Znndw  18. 
Zrindhutchon  284. 
Zuhebten  der  Eisengüsse  135. 

der  Ober&chen  870. 
«       ffegOMener  Typen  156. 
Zusammenblaseii  365. 
Zuschlage  24. 
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Zweiter  Teil. 

Die  Bearbeitang  der  Hölzer. 


Ungeachtet  vieiriiltiger  Verwandtschaft,  welche  die  Bearbeitung  der 
HSlzer  mit  jener  der  Metalle  darbietet,  entdeckt  uiwn  doch  bei  näherer 
Betrachtung  Umstünde,  weiche  weaexiLliche  üüierachiede  ^widchcii  diesen 
beiden  grossen  Zweigen  der  Gewerbe  begrllndetu  Dem  Hohe  fehlen  näaf 
lieh  die  Bigemchaften  der  Schmelzbarkeit,  der  SehweiBsbarkeit  und 
im  weaaatKdisten  aneh  der  Dehnbarkeit.  Die  Bearbeitnngsweiseii  des 
Holzes  liegen  demgemKss  in  einem  engeren  Rahmen  als  diejenigen  der 
Metalle.  Nur  eine  BearbeitnngeeigenBchaft,  das  Spalten,  hat  das  Hola 
den  Metallen  voraus. 

E«  werden  die  folgenden  6  Abschnitte  behandeln:  1)  Den  Roh- 
stoff in  seinen  Eicrenschaften  und  deren  Abänderungen;  2)  die  Vorbe- 
arbeitung der  Holxstämiue  zur  eigentlichen  Bearbeitung,  vorzüglich  deren 
S^rteilung  in  solche  Stücke,  welche  den  mit  der  Verfertigung  der  Holz- 
waren  beschäftigten  Gewerben  am  bequemsten  sind;  3)  die  Ausarbei- 
tung eelbet,  ineofem  die  Hervovbringung  der  nMumigfaltigsten  Körper- 
gestalten  ans  Hols  ihr  Zweek  ist;  4)  die  Znsammenfllgnng  der  Be- 
standieiks  5)  die  Vollendnnge-  nnd  Yersehönernnge- Arbeiten; 
6)  die  Verfertigung  einiger  wichtigen  Ho  Ii  waren  im  beeonderen. 


L  Absclmitt 

Eigenschafben  des  Holzes.^) 

Das  Holz  bildet  den  Hauptbestandteil  des  Stamnips  und  der  Äste 
an  den  Bäumen  und  Sträucbern*    Die  verschiedenartigen  Teile,  aas 

')  Die  technischen  Eigenschaften  der  Hölzer.  Von  H.  Nördlinger.  Stntt- 
mit  1860.  —  H.  Nördlinger,  Querschuitte  von  lOGO  Holzarten,  Stuttgart  und 
Tflbingen  1852—1882,  10  Bände.  (Natürhche,  durchscheinend  dünne  Bliilt- 
chen  Hirnholz,  nebst  erläuterndem  Texte).  —  Über  den  Bau  des  Holzes  der  iu 
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weichen  ein  solcher  Stamm  besteht,  erkennt  man,  wenn  man  detuelben 
qaer  durchschneidet  und  die  Schnittfläche  betrachtet.  Hier  bemerkt  man 
Husserste  Hülle  des  Ganzen  die  aus  lockerem  Zellgewebe  (Parenchym- 
gewebe)  bestehende  Rinde;  zunächst  innerhalb  derselben  den  Bast,  eine 
aas  mehr  oder  weniger  losen,  sehr  biegsamen,  langgestreckten,  oft  viel" 
&ch  Tenweigten  Zellen  gebildete  Sebicbt;  dann  den  Splint,  eine  weiche 
liolsarttge  Huee,  welche  wie  ein  Bing  du  eigentliche  Hols  omschlieeett 
und  sich  von  demselben  durch  eine  hellere  Farbe  auszeichnet;  endlich 
das  (gewöhnlich  vom  Splinte  scharf  abgegrenzte)  Holz  selbst,  den  inneren 
Teil  des  Stammes,  welcher  an  der  Saftleitung  nicht  mehr  teilnimmt  nn*l 
im  Mittelpunkte  die  mit  lockerem  Zellgewebe  ausgefüllte  Markröhre 
enthält.  Das  Holz  besteht  aus  Faserbtlndeln ,  welche  bei  schlicht  ge* 
wachsenem  Holze  in  geringem  Grade  scbianhenArtig  gewunden  sind,  deo 
nicht  ganz  gleichlan&nd  cur  Achsenlinie  des  Stammes  liegen;  es  nimmt 
von  dem  Splinte  ans  nach  der  Mitte  hin  in  hemerkhaiem  und  oft  sehr 
aoffallenden  Grade  an  Dichtigkeit  und  Schwere,  Hürte  und  Festigkeiti 
sowie  an  Dunkelheit  der  Farbe  m.  weshalb  man  gewöhnlich  den  innersten 
Teil  mit  dem  besondern  Namen  Herz,  Kern  oder  Kernhol7.  bezeichnet, 
woget^en  man  das  zunächst  am  Splint  liegende:  dm  junge  Holz  nennt. 
Diese  letztere  Benennung  rechtfertigt  sich  vollkommen  durch  den  Vor» 
gang,  welcher  heim  Wachsen  der  Bftnme  stattfindet  Jede«  Jahr  wird 
nämlich  anf  der  innersten  Fliehe  des  Bastes,  ans  dem  sog.  Büdungssaft- 
gewehe  oder  Gaobium  eine  Lage  von  GefUssbündeln  und  Holzzellen  neu 
erzeu<^,  welche  Splint  bilden,  während  der  liltere  Splint  allmllhlich  durch 
Verdickung  der  Zeilwnrsdnncrcn  sich  verdichtet  und  zu  eigentlichem  Holze 
umwandelt.  Ihi  diese  Zunahme  der  Ifolzmasse  in  unseren  Klimaleu  nicht 
gleichmässig  erfolgt,  sondern  durch  den  Winter  unterbrochen  wird,  so 
entstehen  sichtbare  ringförmige  Lagen,  die  man  mit  dem  Namen  Jahr- 
ringe oder  Jahre  beaeichnet,  nnd  deren  scharfe  Abgrenzong  meist  da- 
durch besonders  hervortritt,  ^us  die  Zellen,  wdche  die  Im  Firtthling  und 
Sommer  gebildeten  Schichten  zusammensetzen,  dflnnwandiger  sind,  als 
diejenigen  der  Herbstlagen.  Diese  Ringe  sind  gewöhnlich  in  der  Gegend 
des  Kernes  breiter  hIs  nahe  am  Splint,  doch  oft  erst  in  einiger  Entfer- 
nung von  der  Markrüiire  am  breitesten.  Auf  der  Lttngenschnittfläche  des 
Holzes  bilden  sie  Streifen  nach  der  Bichtung  der  Fasern.  Baume  ver- 
schiedener Art  bieten  meist  ein  »nffidlend  Yerschiedenes  Ansehen  der 
Ringe  dar.  An  den  dichten  und  harten,  in  heissen  Erdgegenden  wach* 
senden  Holzem  sind  die  Jahrringe  weniger  deutlich,  nnd  oft  fast  gar- 
nicht  2U  unterscheiden. 

Je  lan^^samcr  eine  Bauinart  -w-ftohst,  desto  schmäler  sind  demzufolge  ihre 
Jahrringe:  da  inJessen  Boden,  Kliui  l  und  sonstige  Verschiedeubeiten  des  Stand- 
Deutschland  wildwachsenden  und  häufiger  kultivierten  B&ume  und  Str&ucher. 
Ton  J.  Rostmann.  Prankfort  o.  H.  1865.  —  Dr.  Jnl.  Wiesner.  Einleitung 
in  die  techniche  Mikroskopie.  Wien  1867.  —  Derselbe,  die  HohBtoffe  des  Pflanzen- 
reich«. Leipzig  1873  (S.  517).  —  Dr.  NOrdlinger,  der  Holzring  als  Grundlage 
des  Baumkörpers.  Stuttgart  1872.  —  J.  Moeller,  allgemeine  Warenkunde  und 
Robstofflehre.  Ka«el  1883,  Bd.  8.  Burkhardt,  Sien  und  Pflanasa.  ft.  Aufl. 
Trier  1880. 
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ortes  bedeutenden  Einfiuss  niif  das  Wachstum  haben,  so  ist  Ober  die  Breite  der 
Jahrringe  in  einer  und  derüelbeu  Holzart  keine  eimgermassen  feste  Bestimmung 
«nfzusteJIen;  folgende  AngabeB  atütfeu  iieh  auf  einige  Zähinngen  und  kOnnen 
nur  als  Beispiele  zur  Darle^rtnif?  der  grossen  Verschiedenheiten  dienen.  Es  fan- 
den sich  auf  24  mm  der  Hoizdicke  in  der  Richtung  des  Stammhalbmessers  bei 
Kt<chenbolz  2  bis  14  Jafarring««  Tannen  5  bis  9,  Archen  5  bis  20,  Föhren  17 
bis  25,  Erlen  und  Kirschbauui  6  I  i."  12,  Buche  6  bis  37,  Mahagoni  ö  bis  24, 
Eichen  9  bis  21,  Buchsbaum  SO  bi«  50.  Eibenbaam  ^Taxus)  2U  bis  Aber  100.  — 
Oft  bat  ein  und  denelbe  Jahrringr  fta  meeluedanen  SteiieB  leinee  tTmkreises 
sehr  verschiedene  Breite,  wodurch  die  MarkrOhre  betrfl  Vit  lieh  ausserhalb  der 
Mittellinie  des  Stammes  zu  liegen  kommt.  Namentlich  pflegt  auf  der  nach 
Norden  geetandenen  Setie  des  mmnei  die  Breite  der  Jahninge  kiemer  (dabei 
ihre  Härte  und  Dichtigkeit  grösser)  zu  sein,  als  auf  der  Südseite.  Von  der 
Re^el,  das8  die  Jahrringe  eines  und  desselben  Stammes  desto  schmäler  sind,  je 
weiter  nach  aussen  sie  liegen,  kommen  zuweilen  auffallende  Ausnahmen  Tor: 
Wird  nämlich  in  den  ersten  Lebensjahren  eines  Baumes  dessen  Wachstum  durch 
äussere  Verhältnisse  beschränkt  (in  ^em  «r  z.  B.  dicht  umgeben  «wischen  anderen 
Bäumen  steht),  später  aber  eine  günstigere  Lage  herbeigeführt  (im  angenom- 
menen Falle  durch  das  Weghauen  der  umgebenden  Bäume),  so  wächst  der  Bavm 
von  da  ab  schneller,  und  man  findet  dann  im  Kerne  schmale  Jahrringe,  auf 
welche  solche  Ton  gröwerer  Breite  ohne  Übergang  folgen.  —  In  EichensULmmen 
findet  eich  inwdlen  mitten  im  festen  Holze  ein  Ring  weichen,  weissen,  spHnt- 
artigen  Holzes,  welcher  entweder  nur  einen  Jahrring  oder  auch  mehrere  Jahr- 
ringe umfasst  und  natflrUcb  ein  sehr  unangenehmer  Fehler  ist:  der  sogenannte 
Mondring,  falsche  oder  doppelte  Splint.  Sine  thnHohe  ESrseheinung  kommt 
bei  einigen  anderen  Baumurten  Tor,  wo  aber  der  Bing  ofb  dunkler' geArbt  ist 
als  die  übrige  üolzmasse. 

In  (lern  Hol/Tcörper  sind  dreierlei  Bestandteile  7.ii  nnterscheidcn.  Den 
übei"wiegendsten  Teil  desselben  machen  dif  eigentlichen  Holzfasern 
(Hülzzelleu)  aus:  langgestreckle ,  in  der  Acbaenrichtung  des  Stammes 
verlaufeude,  obeu  und  unten  zugespitzte  und  geschloäsene  Zellen  mit  enger 
Höhlung,  fiodaas,  sie  dem  nabewaffiieteii  Auge  ab  VoUe  Fasern,  anf  dem 
<)aenchnitte  in  Äirer  Vereinignng  als  dichter  KDrper  erscheinen.  Zwischen 
diesen  Fasern  befinden  sich  (jedoch  nnr  bei  den  Lanbhöl/em),  in  ver- 
schiedener Weise  verteilt,  die  sogenannten  Holzgefässe,  d.  h.  weitere, 
anfangs  Saft,  später  Lnft  enthaltende,  lang'gestreckte  und  mit  den  Fa?erfi 
gleichlaufende  lu'ibrchen,  welche  am  zahlreichsten  und  grössten  in  dem 
inneren  Teile  des  Jahrringes  anzutreilen  sind  und  (im  Splint)  der  Saft- 
snfttfarang  dienen.  Endlidi  bemerkt  man  Teile  von  foinzelligem,  koram 
(nicht  ISuerigen)  Geftlge,  gleich  Binde  nnd  Mark  ans  Parenchyrngewebe 
gebOdet,  welche  —  die  Fasermasse  qner  durchseteoDd  —  in  der  Rich- 
tong  von  Halbmessern  strahlenartig  vom  Mittelpunkte  gegen  die  Binde 
laufen  (daher  Markstrahlen  in  der  botanischen  Sprache)  und  zahlreiche 
dünne  BlJittchen  oder  Streifen  darstellen:  die  sogenannten  Spiegel.  Die 
Längenrichtnng  der  Spiegel  durchkreuzt  die  Jahrriuge  unter  rechtem 
Winkel,  ihre  Breite  ist  nach  der  LSnge  des  Stammes  gestellt,  ihre  Dicke 
nnterbricht  den  Lanf  der  Jabrnnge.  Kach  den  Ebenen  der  Spiegel  er* 
folgt  (besonders  wenn  letztere  gross  oder  breit  sind)  am  leichtesten  das 
Spalten  des  Holzes.  Auf  der  Fläche  solcher  Hohstficke ,  welche  nadi 
dem  Spiefjel  oder  Spalt,  d.  h.  in  der  Richtung  der  Stamm-Halbmesser, 
^»'-cliuittea  oder  zugerichtet  sind  (Spiegelholz),  bemerkt  man  die  Spiegel 
als  glänzende  Flecken  oder  Streifen;  sie  zeigen  sich  dagegen  als  schmale. 
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mit  den  Längenfasern  gleichlaulende  Striche  dort,  wo  die  Schnittfläche 
die  Richtimg  einer  Tangente  zu  den  Jahrringen  bat,  also  die  Fläche  der 
Spiegel  dordikreiizt,  und  als  strahlanAlrmig  sieh  xerstreiieiide  Lioien  auf 
dem  Qneracimitte  das  Stammes.  Wie  die  Jahrringe,  so  sind  aneli  die 
Spiegel  durch  ihre  Menge y  ChrQsse  and  sonstige  Beschaffenheit  sehr  oft 
dermassen  eigenartig,  dass  sie  wesentliche  Kennzeichen  ver?nliif^f?eTi»'r  Holz- 
arten abgeben,  selbst  \venn  diese  durch  mancherlp'"  Bearbeitungen  übrigens 
ein  verändertes  Au-ehon  bekommen  bnben.  In  <ien  Höl/.ern  der  meisten 
Bäume  sind  alle  Spiegel  sehr  dünn  und  klein;  in  einigen  dagegen  zeich- 
net sieh  eine  geringe  Anzahl  derselben  dnreh  ihre  GrOsse  aus,  wührend 
die  flbrigen  oft  nur  mit  dem  VergrQesemngsglase  entdeckt  werden  können; 
erstere  (die  grossen  MarkstrahleOf  ersten  M.)  gehen  unmittelbar  von  der 
Markröbre  aus,  letztere  (die  feinen,  zweiten)  beginnen  erst  in  einiger  Ent- 
fernung von  derselben.  In  einem  und  dem?el^en  Stamme  stehen  die 
Spiegel  einander  näher  in  der  Gegend  des  Kernes,  und  mehr  zerstreut 
in  der  Xacii barsch ftft  des  Spliules. 

Deshalb,  und  weil  selbst  dos  Holz  von  einerlei  Baumart  unter  Umständen 
versohieden  ist,  ttsst  nch  nichts  unbedingt  Gültiges  Aber  die  Anzahl  der  Spi««gel 

auf  lit' ;f 'mmtem  Räume  arifrf'icTi.  Jedoch  kann,  um  hieröb'~r  (ui'r'-.tr.r.c  l  i^iea 
Begriti'  zu  verschaffen,  angeführt  werden,  dass  (in  der  Richtung  der  Jahrringe 
gezählt)  anf  24  mm  nngeflUir  Spiegel  enthalten  sind:  bei  Linden-,  Ahorn». 
Birken-  und  Kirschbaumholz  100  Iiis  120:  ])ei  Apfelbaum-,  Eschen-  und  Maha- 
goniholz 120  bis  UO;  bei  Tannen-,  Fichten-,  Weidenholz  130  bis  160;  bei 
schwarzem  Ebenholz  160  bis  200;  bei  Birnbaumholz  200  bis  2-10;  bei  Rotbuchen- 
nnd  Wetßsbuchenbolz  100  bis  120,  wovon  nur  10  bis  15  mit  freiem  Auge  za 
sehen  sind;  bei  Eichenholz  150  bis  200,  davon  ^  bi<»  15  dem  unbewaffneten 
Auge  sichtbar.  —  Die  grossen  oder  Haupt-Markstrahlen,  wo  dergleichen  vor- 
kommen, sind  an  Breite  und  Dicke  sehr  verschieden:  die  Breite  betr&gt  bei- 
spielsweise etwa  Ü,2  tum  beim  Buchsbaum,  0,5  mm  bei  der  Ksche,  l  »«m  beim 
Spitzahorn,  2  mm  beim  Ziwetscheobaum,  5  mm  bei  der  Botbuehe,  50  mm  bei 
der  Stieleiche,  bis  160  mm  bei  der  gemeinen  Erle;  die  Dioke  ungefähr  15  mmm 
bei  der  Wei  ln,  '-'.^  juvim  beim  Eisbeerbaume,  50  mtum  beim  gemeinen  Ahorn, 
600  mmm  bei  der  gemeinen  Erle.  —  Nach  Beschaffenheit  des  Zellgewebes  sind 
MwrkrOhre  und  »arkatrahlen  glttcharllg  mit  der  Binde:  Parencfaymgewebe» 
dnreh  dünnwandige,  nicht  langgestreckte,  polysdrisohe  Zellen  gekennieiehnet 

Die  LBngen&sern»  ans  welchen  das  Hanptgewebe  der  Holmass» 

bestellt,  begründen  die  grösste  Eigentümlichkeit  des  GefÜges  beim  Holze. 
Das  faserige  und  sehnige  GefUge  mancher  Metalle  ist  hiermit,  in  Beziehung 
auf  die  Verarbeitung^,  kaum  in  Vcrgleitli  ^<<dlen;  denn  bei  keinem 
Metalle  tritt  ein,  was  beim  Holze  sehr  liemerkbar  ist:  dass  die  Bearbei- 
tung durch  schneidende  Werkzeuge  mit  verschiedenem  Gmde  von  Leich- 
tigkeit stattfindet,  je  nachdem  in  yerschiedener  Richtung  auf  die  Fasern 
gewirkt  wird.  Und  da  ttbefdies  Yon  der  Lage  der  Fasern  aneh  das  Ver* 
halten  des  Holzes  in  noch  anderen  Beziehnngen  abhängt,  so  wird  es  wich* 
tig,  hierfür  allgemein  angenommene  Kunstausdrücke  einzuführen.  Man 
bezeiclinet  mit  LanglioU,  LSngenhols?  die  zn  den  Fasern  gleichlau- 
fende Kichtuug  (nach  dem  Faden);  mit  Querholz  die  Itichtung  recht- 
winklig gegen  dieselben;  mit  Hirnholz  oder  Hirn  die  Ebene,  welche 
mit  den  Fasern  einen  rechten  Winkel  macht.  Im  Gegensatz  zum  Hirn 
nennt  man  die  mit  den  Fasern  gleichlanfenden  FlSchen  Ad  er  holz. 
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Auf  d«i  Hirnseiton  oder  Hirnenden  eines  flohstttekee  treten  die  Quer* 
«luutte  sümiliclier  Zellen  nnd  GefRsBe  als  kleinere  und  grSasere  Offbnngen 
oder  Poren  ta  Tage.  Diese  nnd  bei  einigen  Helarien  dnrehans  fein  nnd 
gldeUttmig  (s.  B»  Spindelbaum,  Ahorn,  Birnbaum,  Linde)«  bei  anderen 
mm  Teü  groes  nnd  »ehr  in  die  Augen  fallend  (z.  B.  Eiche,  Nussbaunir 
Mahagoni,  F!?oVie).  Die  Fasern  der  Hölzer  bieten  grosse  Verschiedenheiten 
dar.  Hnld  sind  sie  fein,  Imld  grob;  bnkl  Tön''g  schlicht  oder  gerade, 
bald  krumm  oder  gewunden,  wodurch  die  Bearbeitung  oft  sehr  erschwert 
wird,  weil  bei  Anwendung  einiger  Gewalt  leicht  Teile  ausreissen  oder 
wegbrechen  (verwachsenes  Holz).  Ein  kruminfaseriger  Wuchs  ist 
Dittdien  Hobnrten  eigen  und  wesentlieb;  aber  aneh  andere  zeigen  diese 
firsclieinuug,  wenn  die  Bänme  anf  ungünstigen  Standfnmkten  schlecht 
gewachsen  oder  verkrappelt  sind.  Die  Wnneln  nnd  die  nntersten  Teile 
der  8tftmme,  sowie  knorrige  Stamm- Answttebße  sind  immer  kmmmfoserig, 
imd  oft  erscbeinen  deren  Fasern  sogar  anf  das  Sonderbarste  dnrchein* 
ander  gewirrt.  Hierdurch  entsteht  jene,  wegen  ihrer  schönen  und  feinen 
Zeichnung  sehr  geschätzte  Abänderung  der  Hölzer,  welche  man  mit  dem 
Namen  Maser,  Maserbolz,  Flader  belegt. 

Ausser  dem  Geftige  der  Holzarten  sind  noch  andere  physische  Eigen- 
schaften derselben  von  Wichtigkeit,  nlimlich:  ihre  Farbe,  Härte,  Schwere, 
Festigkeit,  Biegäüatkeit,  Zähigkeit,  Elasticität  und  Spaltbarkeit,  weil  sich 
darauf  die  grössere  oder  geringere  Anwendbarkeit  zu  yerschiedenen  Zwecken 
grdndet. 

An  Farbe  sind  die  Hölzer  ungemein  Terschieden,  indem  yom  Qelb- 
liobweissen  an  bis  zum  tiefen  Schwarz  eine  Menge  Abstufungen  yon  Gelb, 
Brami,  Rot  n.  s.  w.  vorkommen.  Die  meisten  europäischen  Holzarten 
baben  eine  weisse,  gelbliche,  brttnnliche  oder  rötliche  FarV)C  von  nicht  aus- 
gezeichnetem  Ansehen;  besonders  schöne  und  starke  Färbung  findet  sich 
fast  nur  Holzarten  aus  den  hei^prn  Erdteilen.  Die  Farbe  ist  hilnfig 
in  einem  und  demselben  Stamme  ungb  uh.  und  bietet  Flecken,  Streifen, 
Adern,  Wolken,  Flammen  u.  s.  w.  dar,  welche  meist  als  eine  Schönheit 
des  Holzes  geschützt  werden. 

Schon  oben  ist  beuerkt  worden,  dass  der  Kern  gewöhnlich  dunkler  von 
Farbe  ist,  als  das  ftntaere  Holz  nnd  der  Splint;  letsterer  hat  sawsilen  eine  der 
des  Holzet  ganz  entgegengesetzte  Farbe,  wie  denn  z.  B.  der  8pHnt  am  schwarzen 
Efjenholae  weisa  ist.  Die  dunkle  FUrbunp  les  Kernes  rührt  von  einer  TTm>jetzung 
der  Zellmembran  in  Unminstoffe  her,  zuweilen  auch  von  einer  Farbstolt abläge- 
rang  in  den  ZeUen*  Hols  von  alten  Bftnmen  ist  danMer,  als  das  von  jungen 
Bäumen  der8elben  Art.  Angeführt  mus^a  endlich  werden,  das^  dir  meisten  oder 
alle  Holzarten  selbst  nach  der  Verarbeitung  bedeutend  nachdunkeln,  d.  h. 
mit  der  Zeit  eine  tiefere  Farbe  annehmen,  was  so  weit  geht,  dass  solche,  die 
im  frischen  Zustande  bvann  oder  überhaupt  ziemlich  stark  gefärbt  waren,  nadi 
vad  nach  f;i>t  -  bwnr?  werden.  Die  Farbe  kann  daher  (selbst  in  der  yoraQS- 
tetsung,  dass  Bie  beim  Verarbeiten  ganz  unverändert  gelassen  wurde)  nur  mit 
Eiasehriaknngen  als  ein  Keenseichen  der  HOlser  benutet  weiden,  welehea  lange 
nicht  von  ebenso  gvoaser  Bedeatung  ist,  wie  andere  Bgensehaften,  vonflglieb 
das  Gefage. 

Hittsicbtlicb  der  Härte  unterscheidet  man  oft  die  Holzarten  in  weiche, 
halbharte  und  harte,  obschon  diese  Einteilnug  insofern  unbestimmt  und 
ItnMinoli-Fiielicr.  Msohan.  Teolmologle  U.  $$ 
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willkürlich  ist,  ala  iwischon  den  drei  Gruppen  keine  ednrfen  Granliaieit 
r  t zusetzen  sind,  nnd  im  ganzen  die  Holasarten  nnzflhlige  Abrtnfdngen 

der  Härte  darbieten. 

Die  härtesten  Hölzer  finden  sicli  r.ri*^rr  V  n  in  hei=-i  n  Erdgegendeu  er- 
zeugten, lind  dunkle  Farbe  ist  sehr  gewöhnlich  mit  grösserer  Hikrte,  sowie  »ehr 
belle  Farbe  mit  geringer  Härte  verbanden.  Hols  von  alten  turnen  (wenn  diese 
nicht  etwa  aohon  flberständig  sind,  d.  h.  abzusterben  anfangen,  ist  härter, 
als  das  von  jungen  gleicher  Art.  Die  weichsten  Hölzer  (wie  Weide,  Papi>el, 
Tanne  u.  s.  w.)  lassen  sich  äunerst  leicht  mit  dem  Meiser  acbneiden;  die  hk^ 
testen  (s.  B.  Poekboli,  Bbenbols,  Grenadillbols)  sind  nnr  mit  Mfibe  dareh  dis 
be'^k'n  schneidendon  Werk/.enge  zw  bearbeiten,  und  nähern  sich  in  dieser  Hin- 
sicht fast  den  Metallen  von  mittlerer  Härte,  z.  B.  (]f:m  Messinq'.  Fnr  viele 
Zwecke  ist  (z.  B.  für  die  Anwendung  zu  Maschinentcileai  grosse  Härte  ein  Vor» 
sog,  besonders  wenn  sie  in  Verbindong  mit  Zähigkeit  auftritt:  dagegen  wird 
eine  geringere  Hurte  dann  gescb&tsti  wenn  es  mok  om  die  Anwendong  sa  Schniti- 
arbeit  u.  dgl.  bandelt. 

Die  gehcSncblicbsten  Holaarten  sind  rQoksicbtlieb  ihrer  Härte  etwa  folgen- 
dennassen zu  ordnen  (nach  Nördlinger): 

Steinhart:  Pockholz,  Ebenholz  und  ähnliche. 

Beinbart:  Sauerdorn,  Bucbsbanm,  Heckenkirsche,  Sy ringe. 

Sehr  hart:  Komelkiraehe,  Hartriegel,  Weissdorn. 

Hart:  Mas^i  il  Vr,  f"'p!f7rthnrn,  gemeiner  Ahorn,  Weissbuche,  wiljer  Kinck* 
baam,  Mehlbeerbaum,  Kteuzdorn,  IloUunder,  Spierlin^banm,  Eibenbaunn 

Ziemlich  hart:  Esche,  Zwetschenbaum,  Mahalemcirsche,  Akazienhoiz  f^Ko' 
hinia),  Ülme. 

Rtwns  hart:  Silberahorn,  Mpindelbaum,  Rotbuche,  Nus-sbaum,  BirabaBiBi 
Apfelbaum,  Elabeerbaum,  Stieleiche,  Traubeneiche,  Vogelbeerbaum. 

Wirieht  Rehte,  Tanne,  Rosskastanie,  Erle,  Birke,  Haadnaa«,  WacbhoMer, 
Lftrehe,  Föbre,  TrauJ>enkirsclie. 

Sehr  weich:  Weimutskiefer,  i^appei,  Weide,  Linde. 

Bedeutende  Schwere,  d.  h.  grosses  Einheitf^gewicht,  ist  in  der  Rwl 
den  sehr  harten  Hölzern  eigen,  welche  sich  zugleich  gewöhnlich  ilurLh 
ein  besondere  dichtes  GefUge  auszeichnen.  Das  üolz  an  sich  i^l  autli 
bei  den  leichtesten  Hölzern  schwerer  als  Wasser;  die  Poren  sind  Unache, 
dass  die  meisten  Holzarten  auf  dem  Wasser  sefawimmen»  weil  die  Zwischen- 
rilnme  der  Fasern  mehr  oder  weniger  Luft  einschliessen.  Im  friseh  ge* 
fUlten  Zustande  sind  alle  Holzarten  bedeutend  (um  ein  Viertel  oder  Drit- 
tel, ja  selbst  um  mehr  als  die  Hälfte)  schwerer,  als  nachdem  sie  durch 
Liegen  an  der  Luft  (wobei  die  wässerigen  Teile  des  Saftes  Yerdansten) 
gut  ausgetrocknp+  »-ind. 

Für  die  Anwendung  ist  das  Einheitegewicht  der  ohne  Zwischenräume  ge- 
dachten Holzma«!«e  (welche  z.  B.  bei  Mahagoni  1,68,  bei  Eichen-  und  BueheiK 
hola  lt53i  bei  Ulmenholz  1,52,  bei  Linden-,  Birken«  und  Pappelhohl  1|4S,  bei 
Tannen-  und  Ahornbolz  1,46  beträgt)  ohne  Wichtigkeit;  "wenn  daher  vom  Ein- 
heitegewichte des  Holzes  die  Rede  ist,  so  betrachtet  man  dasselbe  —  ohne  Kück- 
sioht  auf  seine  Poren  —  als  einen  Körper,  der  seinen  Batimmnfang  mit  gleich* 
massiger  Dichtigkeit  ausfüllt.  Zwar  ist  daa  Gewicht  verschiedener  Holrarttn 
zum  Teil  sehr  bedeutend  verschieden;  aber  nicht  minder  weicht  es  bei  ^^tücken 
einer  und  dorsellien  Holzart  al«.  indem  teils  Alter  und  Standort  der  Bäume 
darauf  grossen  EinfluB»  hal>en.  teils  das  HoU  aus  verschiedenen  Teilen  eines 
Stammes  nnglciche.M  Rinbeitsgewicht  zeigt  (der  Kern  z.  B.  ein  grössere?  nl>  'ü? 
dem  Splinte  näher  liegenden  Schichten).  Daher  iässt  Dich  für  das  Uewicht  einer 
bestimmten  Hokart  nicht  eine  allgemein  gültige  Zahl,  sondern  xinr  ann&heniA 
eine  höchste  un<l  eine  niedrigste  Grenze  angeben,  welche  beide  oft  weiter  au^- 
einander  liegen,  als  die  Gewichte  Terschiedener  Holsarten.  FQr  praktische  Zwecke, 


Digitized  by  Google 


Eigecscliarteu  de^  Holzes. 


563 


so  flelAisiiDgM)»  kttan  es  indMMn  bequem  sein,  eine  Mitteltthl  ta  gebmicbeo, 

wenn  besondere,  in  dein  einzelnen  Falle  iiusgemittelte  Bestimmungen  fehlen. 
Mit  Rücksicht  anf  diesen  Unistand  i.st  die  Hd.  I,  S.  S4  gejjeltene  Tafel  xlh^r  die 
Einheit^gewichte  der  Uöizer  zusamniengestellt,  wobei  nicht  verschwiegen  werden 
darf,  da«  rücktichtlich  einiger  Holser  die  Beobacbtangen  nicht  saUreieh  genug 
vorliegen  oder  aelbet  ungenaa  zn  sein  scheinen. 

Nicht  nnr  zeigen  ▼ereehwdeiie  Holzarten  ▼etachiedene  Grade  von 

Festigkeit:  sondern  es  erpiebt  auch  die  Erfahrung,  dass  bei  derselben 
Holzart  die  Festigkeit  sehr  li'^dfutend  unu^If^ich  ist  nacli  dem  Alter  und 
Wüchse  des  Baumes,  nach  seinem  Standorte  in  bezug  auf  Boden,  Lage, 
Klima  u.  s.  w.,  und  nach  dem  Teile  des  Baumes,  woraus  das  Holz  ge- 
nommen wurde  (ätamm-  oder  Asthob.,  Kernholz  oder  Öpliutholz). 

Versuche  bineiehtlich  der  Beiflefestigkett  einiger  Hokerten  haben  die, 
Bd.  I,  S.  118  nnd  S.  114  yerzeiebneten  Ergebniese  geliefert. 

Die  Festigkeit  gegen  Verschiebung  in  der  Richtang  des  Langholzes 

kann  man  —  gestützt  auf  Versuche  über  das  Ausrei^sen  eiserner,  nach  d.na 
Fasemiauf  eingedrehter  Holzschrauben  —  f&r  1  qmm  Trennungsfl&che  annehmen 
wie  folgt: 

Boche  0,66  «bis  0,68     Hainbuche  0,85  bis  0,95 

£iche  0,61   „  0,97     Tanne  0,42  „  0,:»0 

Linde  0,61   .  0,62  | 

Die  Biegsamkeit  des  Holzes  lässt  sich  ausdrücken  durch  die  äusserste 
QrOsse  der  Biegung,  welche  unter  festgesetzten  Umständen  ein  an  seinen 
beiden  Enden  nntenttltzter,  in  der  Mitte  seiner  Länge  belasteter  hölzer- 
ner Stab  annimmt,  bevor  er  brioht.  In  diesem  Sinne  gebrancht  man  da- 
ftlr  gewöhnlich  den  Änsdmck  Zfthigkeit.  Vergleicht  man  in  solcher 
Beziehung,  nach  den  vorhandenen  Versuchen,  verschiedene  Holzarten,  so 
findet  sich,  dass  —  die  Zähigkeit  des  Eichenholzes  =  100  gesetzt,  — 
jene  des  Bnebcn-  und  Tannenholzes  97,  des  Fichtenholzes  10t,  des  Eschen- 
bolzes 108  durch.sclinitflicli  und  niiliprnnp-^wpi:  p  betrügt.  Man  kann  die 
Biegsamkeit  auch  so  betrachteu,  dass  man  die  Belastungen  angiebt,  welche 
gleiche  .Stabe  oder  Balkeu  aus  verschiedenen  Holzarten  erfordern,  um  eine 
gleichstarke  Biegung  zu  erfahren  (auch  wohl  die  Grösse  der  Biegungen, 
wekhe  gleiche  Belastungen  bewirken).  So  haben  Versnche  ergeben,  dass 
liegende,  an  beiden  Enden  nntersttttste  Balken,  um  sieh  in  der  belasteten 
IGtte  nm  ihrer  Llnge  m  senken,  folgende  Terh&Itnismassige  Oe» 
wiehte  erfordern:  Fiehtenhoh  100,  Tannenholz  90,  Bnchenhok  67,  Eichen- 
holz 62  bis  84;  sodass  also  die  Biegsamkeit,  welche  im  umgekehrten 
Verhältnis  zu  diesen  Zahlen  steht,  bei  Eichen-  und  Buchenholz  etwa  nm 
die  Hälfte  grösser  ist,  als  bei  Fichten-  und  Tannenholz 

Frisches  fgrtlnesl  Holz  ist  stets  in  viel  hrdierem  Grade  biegsam  und 
zähe  als  trockenes;  sowie  man  die  Biegsamkeit  des  letztern  unijemein  ver- 
mehrt findet,  wenn  mau  es  stark  darchnässt,  erwärmt  oder  von  Wasser- 
dsmpf  durchdringen  lässt,  und  in  diesem  Znstande  biegt.  Sofern  nach 
solcher  Behandlnng  das  Holz  die  ihm  aufgezwungene  Oestalt  beibehftlt, 
9pnßki  man  von  dessen  Bildsamkeit 

Unter  Elasticität  versteht  man  bekanntlich  die  Eigenschaft  der 
Körper,  die  ihnen  durch  Einwirkung  einer  Äusseren  Kraft  aufgedrungene 

86* 
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Änderung  der  Gestalt  oder  Gr5^e  von  selbst  wieder  aufzuheben.  Sie  ist 
beim  Holze  in  bemerkbarem  Grade  vorhanden.  F-n  Stab,  den  man  ge- 
bogen bat,  springt  beim  Nachlassen  der  biegenden  Kraft  wieder  in  seine 
gerade  Gestalt  zurück,  überschreitet  in  solchen  Fällen  die  angebrachte 
Kraft  nicht  ein  gewisses  Mass,  so  ist  die  Rückkehr  in  den  ursprüng* 
liehen  Ziutand  ToUkommen;  dagegen  tritt  bei  grösserer  Biegung  eine 
bleibende  Qeetaltsftndenuig  ein.  Das  Mass  der  grOssten  Eiafb,  wekbe 
ein  Köiper  anasnbalten  vermag,  ohne  eine  bleibende  Ausdehnung,  Bie* 
gung  Q.  a.  w.  fXL  erleiden,  bezeiehnet  die  Elastioitfttsgrenie  fttr  den- 
selben. 

In  betreff  einiger  Holzarten  hat  man  die  Klasticitfttflffrenze  durch  Verbuche 
bestimmt.  Werden  prismatische  Stäbe  von  i  u>nm  QuerscEnitt  in  der  Richtang 
der  Fasern  angespannt,  so  stellt  sich  die  Belastung  fix  die  Elaiticit&tagrenze, 
und  die  dabei  eintretende  fV<  im  Aufhören  der  Spannung  eben  noch  Jülich 
verschwindende)  Verlängeruug  wie  folgt: 

Eschenhols .  .  .  2,52  kg  .  .  Vm»  Tannenholz  .  .  2,49  kg  .  .  Vm 
Ulmenhols  .  .  .  2,20  «  .  .  V4U  L&rchenboU  .  .  1,42  «  .  .  V»io 
Eichenhola.  .  .  2,72  »  .  .  Vim  Buchenhola  ..1,63.  .  .  Vm« 
Fiehtenbols    .  .  2,52  .    .  .  V«*» 

Die  angegebenen  fielattmigen  betragen  etwa  V»  bis  Vs  derjenigen,  durch 

welcbe  die  H5lzer  zerrissen  werdcj;  id.  h,  der  Reissfeatigkeit).  Das  Eschenholz 
ist,  wie  man  siebt,  unter  den  angeführten  üokarten  die  am  meisten  elastische, 
wäl  es  die  fprOeste  vorfibargebende  Ausdehnung  verträgt.  In  besag  auf  die 
Elasticit&t  beim  Biegen  weiss  man  aus  Versuchen  z.  B.,  dass  Stäbe  von  Eichen-, 
Buchen-,  Tannen-  und  Fichtenhois  von  quadratischem  (Querschnitte,  deren  Läo^e 
das  37  fache  der  Quadratseite  beträgt  und  die,  an  beiden  Enden  unterstützt,  m 
der  Mitte  belastet  werden,  bis  zu  ihrer  Elasticitätegrenze  eine  Biegung  vertragen, 
welche  ziemlich  übereinstimmend  V«)  bis  '/»«  der  Länge  gleichkommt.  Hierbei 
sind  die  jene  Biegung  hervorbringenden  Gewichte  etwa  =  zwei  Drittel  von 
jenen,  durch  welche  die  Stäbe  zerbrochen  werden  (d.  h.  von  deren  Biegangi- 
festigkeit).  Nach  anderen  Beobachtungen  betrug  l)ei  Balken  aus  Tannen-, 
Fichten-,  Bachen-  und  Eichenholz  die  Belastung  an  der  Elasticitätajrenze  nur 
ein  rrittd  bis  zwei  Fttnftel  von  der  den  Bmch  herbeiftthrenden  Beu«tnng.  — 
Alle  Zablenbestimmungen  Aber  die  GrtJesc  der  Elasticität  des  Holzes  leiden  an 
dem  wesentlichen  Übel,  dass  sie  so  gut  wie  gänzlich  unzuverlässig  sind,  weil 
jedes  andere  Stftok  derselben  Holsart  bedeutend  abweichende  Ergebnisse  liefert. 
—  Die  Elasticität  scheint  um  so  grö6.ser  zu  sein,  je  kleiner  die  mittlere  Breite 
der  Jahresringe  ist,  daher  z.  B.  die  Gfite  des  Besonnanzholzes  wesentlich  hier- 
nach beurteilt  wird.  Zu  MastbftnmMi  seil  in  England  nur  Holz  verwendet 
werden,  bei  welehem  die  mittlere  Breite  der  Jahrnnge  nicht  mehr  als  2  min 
beträgt. 

Mit  Spaltbarkeit  bezeichnet  man  die  Eigenschaft  der  Hölzer,  sich 
in  der  Richtunc  ibrer  Fasern  durch  ein  eingetriebenes  keilffirmipes  Werk- 
zeug leicht  trennen  zu  lassen.  Die  Zerteüung  erfolgt  bu  rl  r  i  nach  den 
Ebenen  der  Spiegel  leichter  und  schöner,  als  nach  dem  Laute  der  Jahr- 
ringe. Je  gerader  und  ebener  die  Spaltuug&ÜUchen,  je  genauer  gleich- 
laufend  dieselben  in  allen  Teilen  eines  Hokstflckes  sind,  desto  Tollitom- 
mener  ist  die  l^fwltbarkeit.  Jene  Holzarten  sind  die  spaltbarsten,  welcbe 
sehr  gerade»  nicht  zu  feine  nnd  nicht  zvl  dicht  verbundene  Fasern,  und 
grosse,  ebene  Spiegel  br\ben,  auch  einen  ziemlichen  Grad  von  Elasticitftt 
besitzen.    Gar  nicht  zu  spalten  sind  die  Maserhölzer  (ä.  561). 
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NOrdlinger  nntenchflidet  die  Hölzer  in: 

Xn-  erst  scliwerspaltige:  Schwarzbirke,  Bnchßliaura,  Kornelkirsoho«  H&rt- 
ri^ei,  Wilde  Kirsolie,  Mabalebkirsche,  Vogel  beer  bäum,  Eibenbaum. 

Sdir  ichwenpaltige:  Maibolder,  gemeine  Birke,  Weitsbuehe,  M ehlbeerbanm, 
Weuedorn,  Akaxie  (Robinia),  Ulme. 

8chwer!tpaltige:  Gem<äner  Ahorn,  Sintsahoni,  8piiidelbanm,  Esche,  £labeei> 
bäum,  Syringe. 

Etwas  schwerspaltige:  SohwarzüBbre,  Zwetiebenbaom,  Kreuzdorn. 
Ziemlich  leicht^paltige:  Noisbaum,  Lärche,  TToHunder,  Rotbuche. 
Leichtspaltige:  Silberahora,  Rosskastanie,  Erle,  Haselnuss,  gemeine  FOhre, 
A«pe,  Stieleiche,  iVaabeneiche,  Weide,  Linde. 

Qehr  leichtspaltige:  Tanne,  Fiebte,  Weimntskiefer. 
AuMerst  leichtspaltige :  Silberpappel,  kanadische  Pappel. 

In  chemiRcher  Hinsiebt  i^^t  an  dem  Holze  die  eigentliche  Holzfaser  von 
den  in  deren  Zwiscbenräumen  eingeschlossenen  Stoffen  zu  unterscheiden.  Erstere 
ist,  in  ihrem  reinen  Zastande,  bei  allen  Holxartoii  von  ganz  gleicher  chemischer 
BMchaffenheit  und  besteht  aus  einer  Verbindung  von  Kohlenstoff,  WaHPersti  fV  und 
Saaeratoff  in  unwandelbarem  Mengenverhältnisse  (in  100  Teilen:  44,45  Kohten- 
itoff,  6,17  Wanerstoff,  49.38  Sauentoff).  Sie  igt  TOIlig  unanflOdieb  in  Weeser; 
alkalische  Auflösungen  wirken  bei  gewQhnlicher  Temperatur  wenig  duaof; 
starke  Säuren  aber  greifen  dieselbe  rasch  an.  Die  in  den  Holzarten  ausser  der 
Faser  vorhandenen  Stoüe  sind  manmj|;faltig,  und  wohl  in  jeder  Baumart  von 
«igentSinlieber  BeecbaffeDheit  und  lliecbung.  Im  allgem^en  bönnooi  bierher 
gfiählt  werden:  Farbstoffe,  Gallussäure,  Gerl)stoff,  Gummi  oder  Pflanzenscbleim, 
Harze,  ätherische  ('^le,  Zucker,  Stärke,  verschiedene  Salze,  endlich  erdige  Be- 
standteile und  Metalloxyde  (welche  in  der  Asche  nach  dem  Verbrennen  des 
Hdiei  zurückbleiben ).  Alle  diese  gehören  teile  dem  Nahrungssafte,  teils  den 
andern  eigentümlichen  Fflften  der  Bäume  an,  welche,  nachdem  sie  mehr  oder 
iremger  TolUt&ndig  ausgetrocknet  sind,  die  in  ihaen  aufgelöst  gewesenen  festen 
Bestandteile  in  dm  Poran  der  Holzmaase  sarfleklaesen.  ui  lofttroekenem  Holte 
beträgt,  zufolge  jener  dem  Faserstoffe  fremden  Bestandteile,  der  Kohlenstoffge« 
halt  meist  49  hm  50%  des  Gewichtes,  wodurch  Sauerstoff  und  Waaseratoff  ent- 
»prechend  vermindert  erscheinen. 

Einflnss  der  Feuchtigkeit  aut  dan  K0I7.  —  Der  in  dem  fnsch- 
gefällten  Holze  enthaltene,  erst  nach  und  nach  austrocknende  wässerige 
Saft,  welcher  eine  Auflösung  mehrerer  oben  genannter  Stoffe  in  Wasser 
ist,  begründet  —  in  Vereinigung  mit  dem  faserigen  OefUge  des  Holzee 
die  Enobeinnngen  des  Schwindens,  Ziehens  oder  Werfens  nnd 
Reissens  (vergL  I,  222),  welche  fttr  die  Verarbeitung  Ton  grOsster 
Wichtigkeit  sind. 

Die  Menge  Feuchtigkeit,  welche  das  frische  oder  grftne  Holz  enthält, 
ist  bedeutend,  übrigens  nach  der  Baumart,  nach  dem  Alter  und  nach  anderen 
Umständen  verschicken.  Sie  beträgt  am  meisten  bei  den  Nadelhöleern  und  sehr 
weichen  LaobbSlcera,  weniger  b!ri  den  harten  LaubbolnuiCD  nnd  eobwankt 

überhaupt  zwischen  20  und  60 "/o  des  Gewichtes.  D;i>  im  FrüTiinhrr  geftillte 
Hol»  wird  gewöhnlich  für  saftreicher  gehalten,  als  da^  zur  Winteraeit  geschla- 
gene; in  Wahrheit  aber  sind  gerade  die  Monate  Dezember,  Januar,  Februar  die- 
jenigen,  in  welchen  das  Holz  die  grösste  Menge  Feuchtigkeit  enthält.  Wenn 
dR~  Ho!7  nach  den]  Fftücn  längere  Zeit  im  Trocknen  liegt,  so  verdunstet  ein 
ffrosi^er  Teil  seines  VVassersehaltes.  Dichte,  harte  Holzarten  (Eiche,  Weiss» 
boehe  n.  e.  w.)  troeknen  nnier  gleichen  Uniattniten  langsamer,  alt  weiche  and 
leee  (Erle,  Linde,  Weide,  Pappel);  ganze  Stämme  langsamer  als  gespaltenes 
oder  zerschnitten 6=?  Holz,  weil  let7.tereö  der  Luft  mehr  Berührungsfläche  dar- 
bietet Der  Ertahruug  nach  enthalten  unsere  europäischen  Hölzer,  nachdem 
sie  gespaltni  ein  Jaht  lang  an  der  Lnft  gelegen  haben,  bOchitene  noch  SO  bis 
25%  Feuchtigkeit. 
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Zufolge  zahlreicher  Beobachtungen  soll  man  den  Wassergebalt  durch- 
schnittlich annehmen  können  wie  folgt: 

Seelii  Monate 

nach  der  Fällung 
im  Trockenen      Völlig  luft- 
aufbewahrt trocken 

Nadelhölzer 

R.  Ptammliol«  29%       —  15% 

b.  ÄÄte  32  ,       —      15  » 

c.  Junge  Stämmchen    .   .   38  ,       —      15  . 

Laubhül^er 

a.  .Stammholz  86  ,  17  , 

b.  Äste  24  ,       —      20  , 

c.  Junge  Stäinmchen     .    .    36  „        —       19  , 

Unter  10  %  sinkt  der  Wassergehalt  nie.  wenn  nicht  die  Austrocknung 
durch  kflmtliehe  Wirme  (z.  B.  in  geheitten  Zimmern)  unterstfitzt  wird,  oder 

das  Holz  in  sehr  dünne  Teile  gespalten  i>t.  Wohl  iiber  zieht  das  schon  luft- 
trockene (und  ebenso  das  durch  Wärme  getrocknete)  Uoiz  wieder  eine  grossere 
Menge  Waaser  an,  wenn  es  feuchter  Luft  ausgesetzt  wird  oder  gar  im  Nassen 
liegt.  Es  wechselt  daher  der  Gehalt  an  Feuchtigkeit  fast  bestftndig  in  solchen 
Hölzern,  welche  dem  Einflüsse  der  Witterung  blossge^eben  sind.  Durch  den 
Verlust  von  Wasser  beim  Trocknen  zieht  sich  das  Holz  m  einen  kleineren  liauui 
zusammen  (das  Schwinden);  durch  Wiederaufnahme  von  Feuchtigkeit  dehnt 
es  Rieh  aus  (das  Quollen);  kann  e»  dem  Bestreben  zu  schwinden  oder  7U  quellen 
nicht  ungehindert  in  allen  Teilen  folgen,  so  krümmt  es  sich  oder  verändert  auf 
andere  Wttse  seine  Geetalt  (das  Werfen,  Ziehen,  Verwerfen,  Verziehen), 
bekommt  nuch  wohl  unter  gewissen  Umständen  Sprünge,  Risse  (das  Reissen). 
Die  Vorgänge  im  Holze,  wodurch  es  unter  dem  Einflüsse  der  Feuchtigkeit  oder 
des  Aostrochnens  «eine  GrOese  und  Gestalt  Texftndert,  bezeichnet  man  mit  dem 
allgemeiriOQ  Aufdrucke:  Arbeiten  (das  Holz  arbeitet). 

Wenn  Holz,  welches  in  ganz  dünnen  Teilen  bei  einer  Temperatur  von 
4-  17  bis  -|-  20*  C.  völlig  lufttrocken  geworden  ist,  nachher  längere  Zeit  in 
Wasser  gelegt  wird,  so  quillt  m  zu  derjenigen  Grösse  vollständig  wieder  an, 
welche  ea  im  ganz  grünen  Zustiimlp  <^ohabt  hat.  Der  Refrag  dieses  Quellens 
ist  aUo  gleich  der  Zusammenzieuung,  welche  da»  ganz  frische  Holz  durch 
Schwinden  erleidet,  indem  es  völlig  Infttroeken  wird.  Die  Schwindnng  ist  bei 
verschiedenen  Holzarten  ungleich  gross;  im  grossen  Durchschnitt  kann  man  für 
die  zumeist  verarlieiteten  Hölzer  annehmen,  dass  sie  beim  Übergang  aus  dem 
fiisehen  in  den  luftrockenen  Zustand  sdnriaden:  in  der  Fasemrichtung  um 
Vio%>  in  der  Richtung  der  Markstrahlea  «m  5,  in  der  Richtung  der  Jabree- 
ringe  um  10 

Nach  den  Ergebnissen  mehrseitig  TorHegender  Versnehe  ist  die  folgende 

Tafel  zusammengestellt,  welche  das  Ma*8  des  Schwindens  verscliiedener  Holz- 
arten nach  den  angegebenen  drei  Eichtangen,  in  %  ausgedrückt,  nachweist. 
Über  dieselbe  ist  zu  bemerken,  dass  die  Stmwindnngsgrösse  als  der  Unterschied 
zwischen  dem  ganz  grranen  (frisch  gefällten)  und  dem  völlig  lufttrockenen  Holze 
zu  verstehen  ist;  dass  folglich  das  Schwinden  des  schon  vorher  teilweise  aus- 
getrockneten Holze«  geringer  ist,  als  die  Angaben  in  der  Tafel.  —  S]nilte  A 
entililt  die  Schwindnag  in  der  Richtung  der  Fasern;  Spalte  6  jene  rechtwink- 
lig gegen  die  Fasern  und  zugleich  in  der  Richtun;i:  der  Spiegelflächen;  Spalte  C 
endUch  jene  rechtwinklig  gegen  die  Fasern  und  zugleich  red^twinklig  gegen  die 
Spiegelfläche,  in  der  Richtung  der  Spiegeldicke.  Man  sieht  leicht,  dass  Ml  Bret* 
tern,  welche  ohne  Rücksicht  auf  die  Lnp'e  der  Spiegel  aus  den  Stämmen  ge- 
schnitten sind,  also  auf  ihrer  Fläche  beide  Querrichtungen  gemischt  darbieten, 
ungefähr  eine  mittlere  Sehwindung  eintreten  wird;  wedialb  in  Spalte  D  noch 
das  Mittel  aus  den  Zahlen  von  B  und  C  aufgenommen  ist,  welches  zugteidh  WiB 
Mitteizahl  für  jede  Holzart  überhaupt  darstellt. 
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Namen 
der 
HoUartea 


GrSne  des  SchwindeiM  für: 


Querholz  in  der  Eichtang: 
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tkartka  

Urehe,  Lariae  europaea . 
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Holsartan 

^^S-                    -  - —  — ~  

W 

(B) 

(0> 

a>) 

Linde,  l'Hia  grandifolia 

0,21 

8,5 

bis 

8,5 

6,9 

bis  11,5 

7.6 

m    TUia  cordata    ,  . 

0,10  bis  0,12 

0,4 

« 

7,1 

U,4 

,  10.9 

4,7 

0,11 

\ 

M 

1,8 

1.4 

Mehl  beer  baam,  Pyrut 

'  Aria  

3,9 

bis  10.6 

7,28  bis  11,5 

8,3 

Nunbaain.  Jut^nt  reaia 

1  0,22 

2.6 

8,2 

4,0 

.  17.6 

8,1 

Pftppel,  Pojiulux  ulhn^  , 

1  0,09  bia  0,62 

1.2 

4,2 

2,8 

.  9.8 

4,5 

,    Fopulus  itatica  . 

2,1 

« 

7,6 

5,2 

-  7,2 

5,5 

n    Populut  nigra   .  . 

0,12 

1,2 

5,4 

4.0 

-  6,8 

4,8 

m    Povulus  IrMmla  . 
Pflaumenbaum,  IVtMiM 

,  0,02  bis  0,70 

0.9 

4,2 

8,8 

»  8,9 

4^ 

domeätica  .... 

'  0,02 

1,8 

n 

2,5 

1,8 

»  11,3 

4.3 

0,62 

5,2 

7,5 

6,3 

Bowlcastanie,  Aeteubts 

Hippocastanum    .  . 

0.09 

1.8 

bis 

6,0 

6,5 

bis  9.7 

6,0 

Sandelholz,  rotea    .    .  . 

0,09 

9 

1.8 

2,0 

1,7 

Saaerdorn,  Ber^eris  cwl- 

- 

2,2 

bis 

2.9 

7.2 

4,9 

Spierlingsbaom,  Sorbua 

1 
1 

bis  10,7 

donuiiiea  .... 

2,0 

4,6 

4,5 

5,4 

Spindelbaom,  Ewmpnus 

1 

eurapaeus  .... 

0,7 

Q  1 

3,1 

Q  O 

8.3 

Tanne,  AbUs  pectinaia  ,  , 

1  0,09  bis  0,12 

1.7 

■ 

4,82 

4.1 

.  8,1 

4,7 

> 

ülmc,  XJlmut  etmuMMirit  i 
Vogel  beerbau  m,  Sot*6lM 

0.014  .  0,68 

1.2 

» 

4.6 

2,7 

.  8,5 

4.2 

aucuparm  .... 

0,19   .  0,40 

0.8 

• 

8,4 

4.1 

,  8,9 

4.« 

Weide,  Salweide,  -Sa/«x 

0.50  .  0v70 

OJ 

4,8 

1.9 

w  9,2 

4.2 

,    Trauerweide,  Salix 

öaOylonica  .    •    •  . 

U,Olf 

2,5 

6,9 

4,7 

WeiMbnche  (Hainlmohe), 

Carpinus  Betulus  . 

0,21  bis  1,50 

4,8 

6,8 

6.2 

IhbIU 

7,1 

Weissdorn ,  Crataegus 

oxyacatUha  .... 
Znckerkistenhols   .   .  . 

3,5 

m 

6,8 

5,9 

,  10,0 

6.5 

0,07 

1,6 

4.8 

4.7 

.  10,5 

5,3 

Man  bieht  aus  den  Bcobachturii^en :  1)  Dbss  das  Sfhwinden  iii  der 
Länge  jodenfalls  bo  gering  ist,  dast>  es  für  die  meisten  Verarbeitungen 
des  Holzess  ausser  Acht  gelassen  werden  kann.  2)  Dass  dagegen  das 
Schwinden  in  der  Breite  bei  sehr  vielen  Holzarten  auf  10  ^/q  und  noch 
darüber  steigt,  daher  alle  Anfmerlnamkeit  Terdient.  8)  Dai»  tob  aUeii 
uatarmchtan  Arten  dae  Mahagoniholz  am  wenigsten  (im  Mittel  1,44  % 
oder  Ve»)  schwindet,  wie  denn  auch  die  Eriahnmg  beetfttigli  dass  diem 
Holz  besonders  gut  steht,  d.  h.  sich  unrerftndert  erhfilt,  wodnxch  esxit 
guten  Tischlerarbeiten  TomigBweise  tangt 

Wenn  Hob  lan^'i  Zeit  hindoroh  im  Wasser  liegt  oder  stetig  durch  WasNr 
sich  bewegt  (wie  bei  ^\''a8serrS,dern  u.  s.  w.),  so  nimmt  es  durch  Wa^sereinfaH- 

fung  zuletzt  ein  grösseres  Gewicht  an,  als  es  selbst  im  friscbgef&llten  saft?oiiea 
ustande  besass,  weil  auch  die  im  Msehen  Holze  mit  Luft  gefüllten  P(»«n  eod" 
lieh  vom  Wussor  eingenommen  werden;  aber  der  Raum-Inhalt  ^clioint  sicli  nicht 
über  den  imgrünen  Zustande  vorhanden  gewesenen  zu  vergrüs^ern:  wenigstens 
beobaehtete  Weisbach  an  frischgefälltem  flchtenhobe,  dass  es  durch  ToUendele 
Triakuag  mit  Wasser  um  28%  am  Oewiebte  sonahm,  sein  Einheitagewidit  m 
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0,79  auf  0,97  erhöhte,  aber  im  Raum  nur  um  0,4%  vergrossert  wurde.  D;i8 
Anquellen  lufttrockenen  Hölzes  im  Wasser  einerseits  und  die  Wasijereinsauguug 
anderseits  halten  nichts  gleichen  Schritt  miteinander:  eräteres  ist  nach  iVs  hia 
2  Monaten  gewöhnlich  beendigt;  die  Gewichtszunahme  ftber  erfordert  nindeeteiia 
•  H<Miate,  oft  S  bU  S  Jahr^  um  ihre  oberste  GreBM  sa  enreidlieii. 

Ans  Weisbftche  Venachen  ist  folgende  Tafel  «wamniengertellt; 


Namen 

Binheitsgewieht 

Zojiahme  ini'olge  der 
DurchniLssung: 

der 

V 

öllig 

völlig 

am 

Holsarten 

lafttrocken 

daichnftast 

Baum 

/o 

Gewichte 

0 

Ahoan 

0,61 

bii 

0,69 

1,10  bis 

1,17 

7,1 

bis  9,8 

71 

bis 

79 

AplUlMuim    .   *  .  . 

Birke    .    .    .  *  .   .  . 

0,67 

o,:>9 

• 

0,62 

1,13 

1,09 

10.9 

7,0 

.  8,8 

86 
91 

ü 

97 

Birnbaum  .....  i 

,  0,60 

i.u 

8.6 

91 

Itaebe 

0,68 

n 

0J6 

1,08  , 

1,18 

9,5 

•  IM 

68 

m 

99 

E^che    .   .    .    *    .  . 

0,63 

n 

0,7.*) 

1,05  „ 

1,17 

5,5 

•  7,9 

60 

91 

Erle  

0,42 

u,:>o 

I.Ol  , 

1,12 

5,8 

n  6,Ü 

1Ö6 

168 

Esche  , 

,  0,7ü 

1.10 

7,5 

70 

Ffajfale  1 

0,87 

m 

0,53 

0,76  » 

0,92 

4,4 

»  8,6 

70 

• 

166 

Föhre   

0,10 

0,89 

4,8 

102 

Kicsehbaum  •   »  •  . 

0,58 

0,99 

9,4 

88 

Liide  

o,:)9 

1.18 

11.3 

118 

Pq^l  

1  0,85 

l,o2 

S,5 

214 

.    (Eape)  .... 

■  0,58 

n 

0,66 

'.»,9>i  . 

1,10 

5.2 

,  N.O 

78 

HO 

Taime  

0,45 

P 

0,50 

0,87 

0,95 

U,6 

S3 

123 

übBe  

0,61 

1,12 

9,7 

t02 

Wsuibaclie  .... 

0,78 

1,12 

12,9 

60 

Könnte  ein  Holzstück,  indem  es  schwindet,  in  allen  Teilen  ungehin- 
dert und  gleichmttssig  sich  zusammenziehen  (oder  beim  Quellen  in  eben* 
wloher  Weise  sioli  aiudehnen,  bo  wflrde  nur  detton  OrOase,  nicht  aber 
detien  Gestalt  sieb  ftndern.  Einem  solchen  Erfeige  stehen  aber  mehr 
oder  weniger  folgende  Hindemiese  im  Wege:  - 1)  Ungleiche  Beschaffen- 
heit des  Holzes  in  seinen  verschiedenen  Teilen  Qiinsichtlich  des  Fasern- 
laafes  und  der  Dichtigkeit),  wodurch  die  Einwirkung  der  Feuchtigkeit 
und  Trockenheit  der  Lnft  in  ungleichem  Grnde  stattfindet.  2)  Die  schon 
berührte  T'ngleichheit  des  Schwindens  nach  den  verschiedenen  Richtungen 
in  Beziehung  auf  die  Lage  der  Fasern  und  Spiegel.  3)  Ungleiche  Dick© 
des  Stückes  an  verschiedenen  Stellen,  woraus  eine  ähnliche  Ungleichheit 
im  Schwinden  und  Quellen  hervorgeht,  weil  die  dickeren  Teile  (nament- 
lich im  Inaem)  langsamer  und  nnvoUkommener  die  Fenchtigiceit  fiüiren 
lassen  oder  anziehen.  4)  Ungleich  starke  oder  emseitige  Einwirkong  der 
Lnft,  welche  dnxch  ihre  Trockenheit  das  Schwinden  oder  durch  ihre  Fench- 
tigkeit  das  Quellen  herbeiführt.  5)  Die  Unmöglichkeit,  dem  Antriebe  zum 
Schwinden  oder  Quellen  frei  zu  folgen,  worin  sich  das  Holz  oft  befindet 
infolge  der  Verbindung  zwischen  den  Bestandteilen  eines  aus  Holz  ver- 
fertigten Gegen- tandes.  —  Diese  Umstände  sind,  einzeln  oder  nicbrere 
zusammengenommen y  Ursache,  dass  das  Schwinden  und  das  Quellen  so 
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häufig  mit  Veräaderungen  der  Ge^taU.  ja  im  schiimmbten  Falle  mit  Tren- 
nung des  Zusammenhanges  verknüplt  ;inil;  mit  syideren  Worten:  dass 
das  Höh  »ich  wirft  (^ziebt)  oder  gar  reis&t,  leutereb  oft  mit  krachen* 
dem  GtorftoBohe.  Die  Fälle,  dit  ErschAinangen,  mit  wel- 

cli«n  dies  aicli  ereignet,  lanen  eich  nach  dem  bidier  Torgdkommenen  ei^ 
klftren. 

Frisches  oder  grünes  (nasges)  Holz  wirft  sieb  am  leichte;  ten  und  stärksten, 
weil  ea  wegen  seines  sroasen  Waaaergehaltes  am  meisten  schwindet.  Aus  diesem 
Grunde  mvm  frisehgeflUltet  Holt  tot  der  yerarbettimg  wenigstens  mehrere 

Monate  oder  ein  Jahr  lang  in  einem  trockenen  Raunve  (im  Freien  mindestens 
vor  Kegen  geschfitzt)  aufbewahrt  werden.  Harte,  dichte  Hölzer  unterliegen, 
weil  sie  im  Innern  verhältnismässig  langsamer  austrocknen,  mehr  dem  Werfen 
als  weiche.  Eichenholz  c  B.  steht  bei  allen  seinen  übrigen  schätzbaren  Eigen- 
schaften in  dieser  Beziehnng  sehr  im  Nachteile  gegen  Linden-,  Tannen-,  Fich- 
ten-, Föhrenholz.  Ganze  Stämme  oder  andere  sehr  dicke  Holz^tücke  trocknen 
bedeutend  frQher  and  stärker  auf  der  Oberfläche,  als  im  Innern;  da  also  der 
Kern  eines  Stammes  der  durch  das  Trocknen  eintretenden  Zusammenziehung 
der  äusseren  Teile  nicht  folgen  oder  nachgeben  kann, -so  entstehen  Risse,  welche 
in  der  Halbmaver-Biehtnng  von  der  Ohcrttehe  nach  Innen  gehen  (Trocken- 
spalten). Die  hiervon  verschiedenen  go^^enannten  FCernrisse,  weldi-'  In  der 
Käbe  der  Stamm-Enden  wie  ein  unregelmässiger  iStern  vom  Mittelpunkte  nach 
answftrte  lieh  erstrecken,  scheinen  dadurdi  TemTsacht  sn  werden,  data  die  Him- 
seiten,  auf  welchen  die  Saftjjefässe  sich  öffnen,  schneller  nach  innen  hin  trock- 
nen, als  der  Umfang  den  Stammes.  Je  schneller  das  Austrocknen  stattfindet» 
desto  weitere  aber  weniger  zahlreiche  Risse  entstehen. 

Die  erwähnten  beiden  Arten  von  Rissen  im  Holze  sind  nicht  immer  die 
Folge  des  Trocknens  nach  der  FJlllung,  sondern  kommen  anch  als  natürlicher 
Fehler  vor,  in  welchem  Falle  man  sie  mit  den  Namen  Spie^elklilfte,  im  be- 
sonderen Waldrisse,  Strahlenrisse,  Uhrzeiger  oder  Frostklüfte,  Bi§- 
klüfte,  Kaltrisse  benennt.  Die  erstcren  gehen  von  der  Markröhre  aus,  er- 
strecken sicli  mehr  oder  weniger  weit  auswärts  und  zeigen  sich  in  ihrer  ein- 
fachsten Gestalt  als  ein  einziger  gerader  oder  stampf  winkliger  Riss,  welcher  in  der 
Mitte  am  breitesten  \d  und  gegen  die  Enden  spitz  ausläuft,  daher  die  Ähnlich- 
keit mit  den  Zeigern  eines  Uhnifferblattes.  Die  Frostklül'te,  welche  wohl  nur 
teilweise  dem  Proste  ihre  Entstehung  verdanken,  bilden  sieh  nrsprünglich  in 
den  jüngeren  (äusseren)  Holzschichten,  können  sich  aber  nach  innen  i  i-  ;ii  den 
Kern  fortpfianxen,  wogagen  sie  äusserlich  oft  bedeutend  mit  zusammenhängen- 
dem Holse  (Iberwaehsen  erscheinen.  —  Trennungen  swisehen  benachbarten  Jahr- 
ringen, aUo  bogen-  oder  kreisförmige  Risse  nach  dem  Lauf  der  Jahrringe,  ent- 
stehen bisweilen  beim  Trocknen  des  gefällten  Holzes,  sind  aber  gewöhnlicher 
schon  vorher  entstanden  ( King k lüfte,  ßingschille.  Kernscbäle,  kernscha- 
liges  oder  schälrissiges  Holz). 

Wenn  verhältnismaßsig  breite  und  dünne  Holzstücke  (z.  B.  Hretter)  sich 
werfen,  so  geschiebt  dies  nur  oder  hauptsächlich  der  Breite  nach,  wobei  das 
Ganze  die  Gestalt  einer  sehr  flachen  Rinne  annimmt;  dabei  wird  (eine  nicht  an 
ungleiche  Einwirkung  fies  Trocknens  auf  beiden  Flärlirn  vorausgcßf^yfi  vermöge 
der  Spiegelrichtung  diejenige  Seite  hohl,  welche  dem  Kerne  des  Stammes  nicnt 
sngekehn  war.  Dw  sogenannte  Windseh ief werden  langer  HSlier  (wobei  die- 
selben eine  n;^n''  li?am  schraubenartige  Wind\ing  annehmen)  entsteht  vor"i":^lieh 
dann,  wenn  durch  Verschiedenheiten  in  dem  Gefü^e,  in  der  Fasem-Hichtung  oder 
Dichtigkeit  an  Tersehiedenen  Stellen  der  Länge  ein  ungleiches  Werfen  nach  der 
Breite  erfolgt;  es  hat  aber  einen  natürlichen  Grund  auch  schon  darin,  dass  die 
Holzfasern  in  langgezogenen  Schraubenlinien  liegen  (S.  bbü),  wonach  ein  ge- 
rader Sägenschnitt  unvermeidlich  dieöelben  teilweise  kreuzt  und  durchschnittene 
Fasern  auf  die  Oberfläche  bringt,  welche  anders  von  der  Feuchtigkeit  und  den 
austrocknenden  Einflüssen  beeinflusst  werden,  als  jene  Stellen,  wo  der  Schnitt 
mit  den  Fasern  parallel  geht  Ist  ein  Brett  oder  eine  von  Brettern  zutammen- 
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gefögte  Fläche  vuu  «mer  öeite  dem  EinHo^se  dex  Fettchtigkeii  ^oder  «iaer  wenig 
troekeneii  Luft)  unterworfen,  während  die  andere  Seite  mit  trocVener  Lull  in 

Berührung;  steht,  so  liegt  die  bohle  Seite  der  entstehenden  Krünituung  auf  jener 
Seite,  welche  am  trockensten  ist.  Daher  ziehen  «ich  Kommodenblätter,  Schrank- 
thQren  und  andere  grosse  Oberfiftohen  von  Möbeln,  die  in  Zimmern  (besonders  in 
geheizten)  stehen,  stets  so,  dan  ne  ron  amen  hohl  erscheinen.  Das  Werfen  in 
der  Llogenriclitung  ht,  j^leiche  Abmessungen  rorauagesetzt,  nie  so  bedeutend, 
wie  das  des  Querholzes,  weil  nach  dem  Laufe  der  Fu-iorn  die  Schwindung  viel 
kleiner  ist;  aber  auch  hier  wird  natürlich  die  mehr  der  Austrocknung  zugäng- 
liche Seite  hohl  fz.  B.  an  Fensterrahmen  die  innere).  Kunde  (gedrechselte)  Holz- 
etUcke  werden  durch  Schwinden  oder  Quellen  oval,  weil  der  mit  den  Jährlingen 

Sleichlanfende  Durchmesser  stärker  schwindet  und  quillt,  als  der  reehtwintiiip 
■gegen  stehende,  mit  dem  Laufe  der  Spiegel  Qbereinätinimende. 

Wenngleich  in  der  Hegel  das  Quellen  und  Werfen  des  Holzes  »ehr  un- 
willkonmene  nnd  für  deaten  Anwendung  nachteilige  Erscheinungen  sind,  so 
kann  man  doch  von  denselhen  in  einzelnen  Fallen  Nutzen  ziehen,  indem  man 
sie  absichtlich  hervorruft.  Ein  Mittel,  dünne  Uolzblätter  zu  krümmen  (und  da- 
durch etwa  an  einer  ihnen  an  gebenden  groaien  Biegung  vorzubereiten)  besteht 
darin,  dass  man  sie  mit  einer  Fläche  vor  ein  mässiges  Feuer  hält,  wodurch  diese 
erwärmte  Seite  austrocknet  und  folglich  hohl  wird.  Die  andere  Seite  kann 
gleichzeitig  mit  Watwer  benetzt  werden,  ebensowohl  um  sie  zum  Quellen  zu  ver- 
anlassen, damit  aie  leichter  eine  Wölbung  anninunt,  als  um  das  Holz  mittel« 
der  Durchnässung  biegsamer  zu  machen.  Es  ist  l>ekannt,  dass  man  Steine 
sprengen  kann,  indem  mau  in  ein  Loch  derselben  einen  hökernen  Keil  kraft- 
voll eintreibt  nnd  diesen  mit  Wasser  begiesst :  hier  beruht  die  Wirkung  auf  der 
grossen  Gewalt,  mit  welcher  das  Holz  durch  das  eingieogene  Wamer  anquillt* 

Die  Mittel,  welche  mit  mehr  oder  weniger  sicherem  und  vollkom- 
menen Erfolge  angewendet  werden,  um  das  Schwinden  unmerklieh  oder 
unschädlich  zu  maehtn  uiii  das  Werfen  sowie  das  Uei&seu  zu  verhiu- 
dem,  sind  sehr  versciueUeiuirtig. 

1)  Möglichst  vollkommene  Austrocknung.  —  Wie  wesentlich, 
ja  tuerlttsslicli,  das  Trocknen  des  Hobes  vor  der  Venurbeitniig  sei,  ist 
bereits  oben  erwAhnt  worden.  Bs  wird  das  Verfahrai  gertthmt,  die  Ans* 
troeknong  vor  dem  Füllen  (auf  dem  Stamme)  zu  bewerkstelligen.  Za 
diesem  Zwecke  wird  der  Baum  im  Frühjahre,  sobald  seine  oberen  Zweige 
anfangen  Laub  oder  Nadeln  zu  treiben,  von  den  Asten  an  bis  zur  Wurzel 
herunter  teilweise  oder  völlig  entrindet;  die  Aste  lUsst  man  ira  natür- 
lichen Zustande  und  der  abgeschiilte  liaum  bleibt  ao  bteheu  biä  zum 
Herbste,  wo  man  ihn,  wenn  die  Bltttter  yertrocknet  sind,  flUlen  nnd  so- 
gleich Terarbsiten  kann.  Dem  Hohe  witd  hierbei  anf  natflrlichm  Wege 
dds  Was&er  entzogen;  es  wird  durch  Hars,  das  im  absterbenden  Baum 
verhärtet,  bedeutend  schwerer,  fester  und  dauerhafter,  leiste*  1<  r  Pilz- 
bildung und  dem  Angriff  der  Holzkäfer  jrrössern  Widerstand  und  ist  zum 
Werfen  weniger  geneigt.  Verschiedene  Gründe  stehen  der  allgemeinen 
Anwendung  dieses  Verfahrens  entgegen,  und  der  Regel  nach  muss  des- 
halb das  Lufttrocknen  nach  der  Fällung  stattfinden.  Bei  dessen  Aus- 
fllhrang  ist  su  beobaohten: 

a,  Dass  es  niobt  xu  rasoh  nnd  eben  deswegen  zu  nngleichförmig 

stattfinde,  nm  der  Entstelinng  der  RisBe  vorzubeugen ;  dass  es  aber  auch 

nicht  zn  sehr  verzögert  werde,  weil  sonst  das  Holz  anfault  (stockig  wird). 

Frischgef&llte  Stämme  bringt  man  am  besten  unter  einen  luftigen  (doch 
nicht  zu  eekr  dem  Zugwinde  ausgesetzten)  Schuppen  mit  gepflastertem  Boden, 


Digitized  by  Google 


572 


I.  Abtohitttt. 


wo  man  sie  in  der  ersten  Zeit  mit  einer  dünnen  Lage  trockenen  Sandes  be* 
decken  kann.  Binde  hindert  dae  Anatroclraen  unj^emein,  gans  entrindete  Stimme 
aber  trocknen  leicht  zu  schnell;  zweckmässig  ist  es  daher,  einen  Mittelweg  ein* 
zuschlagen,  indem  man  die  Stämme  teilweise  entrindet  (das  Anplätzen), 
was  z.  B.  in  einem  schraubenartigen  Streifen  oder  tu  Hingen  geschehen  kann 
nnd  letzterufalls  das  Ringeln  genannt  wird.  Durch  Bekleben  der  Hirnfläehen 
üiit  f'npier  oder  durch  Bestreichen  derselben  mit  Ölfarbe,  Lehm  «.  n.  w.  sucht 
aiait  die  AusdüQätung  der  Feuchtigkeit  an  diesen  Teilen  zu  hindern  oder  we- 
nigstens zu  mässigen  und  eo  dem  Entstehen  der  Kernrisse  vorzubeugen.  Stele 
eoll  das  Holz  ringsum  dem  Zutritt  der  Luft  möglichst  gleicbmässig  ausprc^ptzt 
eein:  man  soll  es  nicht  unmittelbar  auf  die  Erde  oder  dicht  aufeinander,  son- 
dern auf  gdiOnge  Unter-  nnd  Zwieehenlagen  legen;  in  nttni  iei  eogar,  dasi 
man  es  von  Zeit  zu  Zeit  umlej^e  oder  vi  rrücke.  Es  wird  ul«  wesentlich  ange- 
geben, dass  die  swisoben  die  au&eechichteten  Bretter  eingelegten  Kldtacben  u.8.  w. 
am  ftnneretett  Ende  dereelben  mren  Plate  erhalten,  widrigenfalte  die  Uber  den 
Stützpunkt  hinausragenden  Enden  stets  aufreissen.  Am  vorteilhaftesten  geht 
das  Austrocknen  von  statten,  wenn  die  Hölzer  aufrecht  gestellt  werden,  ohne 
eich  gegenseitig  zu  berühren,  ausser  etwa  am  obern  Ende,  wo  sie  gegeneinander 
gelehnt  sind.  Hierbei  eollm  aoeh  weniger  Riete  entileben. 

b.  Dass  es  mit  so  kleinen  Stttcken  ▼orgenommen  werde,  als  die  Be- 
stimmung des  Holzes  gestattet;  daher  am  besten  in  dem  zqt  Verarbei- 
tung ohnehin  erforderlichen  Zustande  von  Zerteilung  (gespalten,  la  Bret- 
tern geschnitten  u.  s.  w  ),  oder  sogar  noch  ferner  rntreriohtet. 

Daher  wird  von  llschlern,  Drechslern  gern  das  schon  m  Gestalt  der  Arbeit- 
st&eke  oder  Beeta&dteile  rogeeehnittene  Hols  noeb  wodien-  oder  monatelang  hin- 
gdegt»  um  vOUig  anezutrocknen. 

c.  Dass  es  so  vollkommen  als  möglich  geschehe,  und  das  Hola  in 

dem  trockensten  Zustande  verarbeitet  werde. 

Tischler  halten  mit  Recht  für  vorteilhaft,  das  Holz  erst  nach  mehrjähriger 
Anfbewahrung  zu  verarbeiten.  Fussböden  müssen  bei  anhaltend  trockener  und 
warmer  Witterung  gelegt  werden,  nm  naehher  eo  wenig  als  mOglidi  dnrch 
Schwinden  Fugen  zu  bilden. 

Der  UnffleichfOrmigkeit  den  Trocknens,  welche  beim  Li^en  des  Holzes  an 
der  Lnftk  in  der  gewöhnlichen  Temperatur,  nttvermeidlich  ist  und  die  eo  nach- 
teiligen Risse  verursacht,  wird  am  besten  vorgebeti|Tt  durch  die  sogenannten 
künstlichen  Trocknungsverfahren.  Von  denselben  sind  die  folgenden  an- 
zuführen : 

a.  Trocknen  durch  Aufsaugenlasson  der  Feuchtigkeit  seitens  pul- 
verfOrmiger  Stoffe  (I.  581).  Man  bettet  das  zu  trocknende  Holz  so  in  die 
■nr  Anftiabme  der  Fenciitigkeit  beitimmten  StofiTe,  daee  ereteree  vOllig  und  rmeh- 
1i  Ii  1  -  leckt  ist.  Ist  die  Vorteilung  der  letzteren  eine  gleichförmige,  so  mus^ 
auch  ihre  Einwirkung  auf  das  Holz  überall  gleich  sein,  mindestens  viel  gleich- 
artiger wie  die  der  Luft,  welche  natargemäss  sehr  verschieden  rasch  den  auf- 
genommenen Wasserdampf  abführt,  also  auch  an  den  verschiedenen  Stellen  dee 
Holze.s  verschieden  trocknend  wirkt.  Vor  allen  Dingen  wird  das  zu  rasche 
Trocknen  an  einzelnen  Stellen  verhindert.  Als  aufsaugendes  Pulver  benutzt 
man  vorwiegend  Sand,  welcher  entweder  durch  die  Sonnenstnthlen  oder  durch 
künstliche  Erwärmung  (bis  60**  C.)  vorher  :  Irnc  t  wurde,  zuweilen  aber  auch 
andere  Stoffe,  z.  B.  Knochenkohle,  Beinschwarz,  Torfstreu.*)  Dem  erwähnten 
Verfhhren  läest  man  die  Behandlung  mit  kÜneUieh  (veriiiltmamiMigl  trogen* 
gemachter  Luft  fnlrrpn,  sofern  nicht  ^en  vorher  genannten  TrooklopalTem  wih- 
rend  ihrer  Wirksamkeit  Wärme  zugeführt  wird. 

b.  Trocknen  dnrch  kfinetlieh  troekengenaehte  Luft  Ei  giebt 
swet  Wege,  nm  die  Luft  Terhiltnianifting  trocken  an  naehen:  Binwiriiuig 


M  D.  p.  J.  1884,  3»d,  800. 
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wa«»ergieriger  Stoffe  auf  die  Luft  (1,  534)  unJ  Änderurp  der  Lufttemperatur 
(I,  144  ,  534).  Ersteres  Verfahren  wird,  seiner  Kostspieligkeit  halber»  für  die 
tum  'Trocknen  de«  Holzes  beatiminie  nur  «elten  angewendet;  letrteree  t)il- 
lel  die  R^el.  Fttr  naaehe  Zwecke  beetimmtee  Hole  vertragt  keine  hohe  Tem- 
pemtur.  Um  dem  gerecht  zu  werden,  kühlt  man  wohl  zunächst  die  Luft  (in- 
dem man  sie  durch  Köhren  führt,  die  äuaserlich  von  kaltem  Waeser  bespült 
werden),  rnn  ihr  eine  eDtoprechende  Waaeeraenge  sn  entdeben  und  erwSrmt 
ne  sodann'];  iumA  wird  die  fieie  Luft  erwilrnit,  ni  l.t  ^  Itf  ri  Ms  V)')". 

Für  kleinere  Betriebe  schichtet  man  das  Uolz  in  Trockenkatumern  auf  und 
länt  es  dort  von  der  Luft  bespülen.')  Es  ist  hier  die  Frage  zu  erOrtem,  ob 
sich  emnfiehlt,  die  troeknere  Luft  oben  oder  unten  einetrOinen,  die  mit  Feuchtig- 
keit beliiderft  dagegen  unten  oder  oben  iibfliessen  zu  lassen.  Bedenkt  man, 
dau  die  trocknere  Luft  (mit  seltenen  Ausniüimen)  die  Verdunstungswärme  für 
die  TOD  tbr  anftunehine&de  Feuchtigkeit  su  liefern  hat,  so  findet  man  bald, 
dasB  die  feuchtere  Luft  ein  höheres  Einheitegewicht  hat  als  die  trocknere,  weil 
entere  kälter  ist  als  letztere.  Es  ?«t  daher  im  allgemeinem  riclitifr,  die  wär- 
mere, trocknere  Luft  oben  ein-  und  die  kältere,  feuclite  Luit  unten  abzutuhren. 
Wenn  man  jedoch  die  Luftwege  innerhalb  des  aufgestapelten  Holiee  bettimnjt 
verteilei: ,  lie  T/ift  l  u  rli  sie  in  entsprechendem  Grade  zu  treiben  vermag,  so 
ist  die  umgekehrte  Bewegung  der  Luft  (von  unten  nach  oben)  zu  rechtfertigen. 
SolUe  aber  die  VerdnnetungswSrme  dnrch  Terteilte  HeisBftehen  (s.  B.  in  ▼erscoie- 
denen  Höhen  angeordnete  Dami^riflkien)  regelmässig  eraetzt  werden ,  so  würde 
selbstverstÄndlich  die  Luft>>ewegung  von  unten  nach  oben  entschieden  im  Vorteil 
sein,  weil  feuchte  Luft  leichter  ist  als  trockene  gleicher  Temperatur. 

Man  fllbit  roweilen  den  Baaeh  einer  Teaerung,  welcher  alsdann  mit 
p'Os.sem  Luftnberfichuss  behaftet  ist  TT,  156)  unmittelbar  in  die  betreffende 
Trockenkammer,  teils  lediglich  um  an  Anlagekosteu  zu  sparen,  zuweilen  aber 
auch,  um  das  dem  Brennstoff  (UolzabfUlIe)  entstammende  Kreosot  dem  zu  trock- 
nnden  Holze  zuzuführen,  dieses  hierdurch  vor  Plulnis  und  WurnifraKs  schützend.^) 

Grosse  Betriebe  benutzen  kanalartige  Trockenräurae,  welche  das  Holz  auf 
Waffen  durchschreitet,  während  die  Trocknungsluft  den  entgegengesetzten  Weg 
macDt  (I,  Ö36K  Man  gewinnt  bicrdoreh  nicht  allein  eine  grOeiere  Leistunge- 
fäbigkeit,  sondern  aueh  die  Möglichkeit,  die  Torteile  dee  Gegenttromee  (I,  583) 
benutzen  zu  können. 

c.  Verdunsten  der  Feuchtigkeit  iu  verdünnter  Luii.  Das  durch 
Dämpfen  in  einem  luftdichten  Räume  ausgelaugte  Holz  (s.  w.  u.)  lässt  eieh  ver- 
bältnismässig  rasch  trocknen  durch  l>edtnitende  Minderung  l-r  Spannung  in 
tlidiem  Baum  unter  diejenige  der  Atmosphäre,  sei  es  durch  eine  Luftpumpe*), 
eder  dadnrch,  daes  man  tanäclut  Waaser  und*  Dampf  freien  Abflnae  gewahrt» 
dann  aber  das  betreffende  Gefäss  luftdicht  schürst,  sodass  dnfch  Abkühlen  de» 
tlhrigbleibenden  Dampfes  eine  mässige  Abnahme  der  Spannung  herbeigeführt 
wird.*)  Die  für  dm  Verdunsten  erforderliche  Wärme  wird  entweder  von  dem 
dmeh  daa  Torhergehende  Dämpfen  erwärmten  Holl  eowie  Dftmpfgefllas  geboten, 
eder  muia  von  auaaen  dngefahrt  werden. 

2)  Auslau <^ren  des  Holzes.    Die  festen  Bestandteile  des  Saftes 

scheinen  die  Eigenschaft  des  Holzes,  aus  fenchter  Luft  Wasser  anzuziehen, 

vorwiegend  hervorzubringen.    Thatsache  ist,  dass  ansgelangtes  Holz  den 

Einflüssen  des  Feuchtigkeitswecbsek  seiner  Umgebung  weit  weniger  unter- 

*)  D.  p.  J.  1878,  280,  1S3  m.  Abb. 

*)  Wiehe,  Handb.  d.  Maaehinenknnde,  Bd.  1  (Stuttgart  1858),  8. 37  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1856,  189,  182  m.  Abi..;  185S,  160,  268  m.  Abb. 

Polvt.  Centralbl.  1862,  S.  1425  m.  Abb. 

Bayer.  Industrie-  u.  Gewer bebl.  1870,  S.  230  m.  Abb. 
')  D.  p.  J.  1863,  169,  422;  1875,  218^  106  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  1829,  31,  26  m.  Abb. 
.  *j  D.  p.  J.  1888,  267,  430. 
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worfen  ist,  als  mit  dem  Saft  getrocknetes.  Dazu  kommt,  dass  ausge- 
laugtes Holz  viel  rascher  getrocknet  werden  kann ,  als  mit  dem  natür- 
lichen Saft  beladenes,  indem  die  festen  Bestand!  ilc  des  Saftes  im  Verlauf 
deü  Trocknens  die  Poren  des  Holzes  mehr  oder  weniger  verstopfea,  dass 
femer  das  ausgelaugte  Höh  dem  Wunofrais  wia  der  Fftnlnis  weniger 
unterliegt»  als  das  mit  dem  Saft  getrocknete.  Das  Auslangen  des  Holzes 
ist  viel&eli  gebrftudüioh;  seine  allgemeine  Anwendong  wird  nur  gebindert 
dnrcb  die  Abnahme  der  Festigkeit  und  Zunahme  der  Sprddigkett»  welche 
das  Holz  erleidet,  und  durch  die  entstehenden  Kosten. 

Ohne  Kostenaufwand  findet  das  Auslaugen  statt  bei  dem  Flössen  des 
Holaes.  Anch  bei  der  taweilen  ▼orkommenden  Anfspeicberung  der  rohen  Hols- 
stämme  oder  Blucke  in  einem  Teiche  —  welche  das  Hervorziehen  eines  bestimm- 
ten Blockes  aus  dem  ganzen  Vorrat  sehr  erleichtert  —  gewinnt  man  einen  ge- 
wissen Giwl  der  Anslaugung  nehensftchlich.  Handwerker  legen  das  Hols  ab- 
sichtlich in  einen  Bach  oder  —  in  Ermangelung  eines  solchen  —  in  einen 
hÖl»ernen  Behälter,  dessen  Wasserinhalt  von  Zeit  zu  Zeit  erneuert  werden  muss, 
um  das  l'berhandnehmen  üblen  Geruches  zu  hindern.  Das  erfolgreiche  Aus- 
laugen in  kaltem  Wasser  erfordert  —  je  nach  Dicke  der  Stücke  und  dem  ver* 
lanj^ten  Grad  der  Anslauguni?  —  4  Wochen  Iiis  2  .Tabre  Zeit.  Kochen  de;*  Wa^^er 
löst  den  t>aft  viel  rascher,  aiiscbeintnd  noch  besser  der  Waeserdampf,  Uezw.  das 
aus  diesem  niedergeschlagene  Wasser.  Man  bmatst  snm  Auslaufen  mittels 
Dampfes  zuweilen  einen  Holzkasten,  dessen  Abmeaannnfen  nach  denjenigen  der 
vorkommenden  Hölzer  gewählt  sind,  und  welcher  nach  der  Beschickunssseite^ 
woselbst  eine  Holsklappe  sieb  beindet,  geneigt  aufgestellt  ist,  sodass  ms  ge- 
bildete Nieder8clilaf:^swa8ser  durch  die  unvermeidlichen  ündichthciten  dieses 
KJappenverscbluäse»  abzuiiieii^en  verm^.  Den  Dampf,  welcher  selbstverständlich 
nur  sehr  wenig  mehr  Spannung  als  die  Atmospb&re  haben  darf,  ISsst  man  an 
der  höchsten  stelle  des  Kastens  einströmen.  Am  unteren  Rande  der  Eintrag- 
klappe flicRst  dann  zunächst  klares  Wasser  ab.  Dasselbe  zeigt  aber  bald  eine 
zunehmende  Trübung,  die  sich  bis  zu  brauner  Färbung  steigert.   Von  einen 

gewissen  Zeitpunkt  ab  wird  die  Färbung  geringer,  bis  schliesslich  das  ab- 
iessende Wasser  wieder  klar  ist,  und  dadurch  befandet  wird,  dass  die  völlige 
Auslaugung  vollzogen  ist.  In  den  wenigsten  Fällen  will  man  80  weit  gehen;  es 
gewährt  nun  die  Beobachtnn;^  des  abfliessenden  Wassers,  bezw.  dessen  wechseln- 
der Färbung  die  Möglichkeit,  den  gewünschten  Grad  der  Auslan^jung  mit  ge- 
nügender Sicherheit  zu  erreichen,  bezw.  das  Auslaugen  rechtzeitig  zu  unter- 
brechen. GrftsBoro  Werke  benotsen  ans  ESsenbleeb  gefertigte  Dftmpfgef&Me, 
weicht-  oft  grosse  Abrae?f?nrigen  (bis  2  m  Durchmesser  und  10  //(  LUn^e)  haben, 
weniger  Dampfverluste  herbeiführen  und  so  eingerichtet  sind,  dass  man  die  mit 
Hole  oeladenen  Wagen  bineinschieben,  besw.  herantrieben  kann.  Eine  höhere 
SpannuHf^  des  Dampfes  anzuwenden  -  -  was  die  nisernen  Dämpfgefasse  gestatten 
würden  —  scheint  keinen  erheblichen  Vorteil  zu  bringen.  Die  Auslaugung  durch 
Dampf  vollzieht  sich  in  6  bis  60  Stunden. 

Da»  gedämpfte  Holz  ist  durch  und  durch  von  dunklerer  Farbe,  als  es  vor 
der  B^'liandlunf^  war  (Tanne  und  Fichte  briiunlicbgeHi.  Birnliaum  r^ltlichbraun. 
Ahorn  rütlich,  Mahagoni  tiefrot.  Buche  braun,  Kiche  russbraun,  Xus>bauai 
schwarzbraun,  Kirschbaum  heller  oder  dunkler  rot):  im  völlig  getrockneten  Zu- 
stande leicht,  beim  Anschlagen  mit  dem  Fir  ^■f-rl-nncliel  hellklingend,  zu  dünnen 
Spänen  gehobelt  leicht  zerreiblich.  Noch  wurm  und  nass  aus  dem  Dampf  kästen 
genommen,  Iftsst  es  sich  leicht  biegen,  und  behält  diese  Gestalt  fernerhin  toII- 
Kommen  bei,  wenn  cä  im  gebogenen  Zu-tande  erkaltet  und  einigermassen  ge- 
trocknet ist.  —  Das  gedämpfte  und  wieder  völlig  aus|(etrocknete  Hols  bat  20 
bis  40Vo  Ton  dem  Gewidite  verloren,  welches  es  im  frischen  (grOnen)  Zustande 
besass,  und  ist  um  5  bis  10%  leichter  als  bloss  getrocknetes.  Ka  ist  h5rter, 
zieht  in  feuchter  Luft  oder  im  Wasser  bedeutend  weniger  Feuchtigkeit  an,  und 
quillt  dabei  in  viel  geringerem  Hasse,  unterliegt  folglich  auch  dem  Schwinden 
<md  Werfen  woiiger,  als  nnansgelangtes. 
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Die  Dampfauslaogung  Ivann  in  einigen  ftlllen  sdr  nützlich  mit  dem 
Pressen  des  Holzes  verbunden  werden,  z.  B.  zum  Zubereiten  der  hölzernen 
Keile  und  Nägel,  welche  zur  Befestigung  der  Eisenbahnschienen  in  den  Schienen- 
«ttthleo,  und  der  letzteren  auf  den  Schwellen  angewendet  werden.  Diese  Stfleke 

werden  durch  eine  kräftige  Maschine  gewaltsam,  ihrer  Liingenrichtung  nach, 
in  eine  gussseiserne  Form  eingeschoben,  welche  an  ihrer  Mündung  tricbteräbn' 
Uch  gestaltet  und  so  eng  ist,  daas  sie  eine  bedeutende  Zusammendrückung  des 
Holzes  bewirkt  und  Saftflüssigkeit  herauspresst.  Hiemach  kommen  die  Formen 
samt  den  in  ihnen  enthaltenen  HolzstQcken  in  einnn  D.impfka?ten,  der  mit  hoch- 
gespanntem Wasserdampfe  gef&Ut  wird.  Letsterer  zieht  den  Kest  der  Saftstoffe 
WOB  dem  Hdie,  welches  nach  diesen  Beluuidlungen  feflt,  hart,  klingend,  für 
Witteni]ig»'EäBfl<lsae  wenig  empOngliob  eieeheint. 

8)  Tränken  oder  t'berziehen  mittels  der  Feuchtigkeit 
widerstehender  Stoffe,  üei  dem  Nadelbolze,  besonders  doi  harz- 
reicheren Gattunsjen  de>selben.  hietet  der  Harzgehalt  gewissermasj^en  ein 
natttrlicli*:^  Schutzmittel  dieser  Art  dar.  Von  künstlichen  Zul-ereitungea 
gehören  hierher:  das  Trünken  mit  heissem  Leinöl  oder  Einreiben  luit  Lein- 
ölfirnis, das  Firnissen,  das  Anstreichen  mit  Ölfarbe  oder  Teer.  Auf  noch 
nicht  völlig  trockne»  iiolz  augewendet,  bringen  die^e  Mittel  jedocii  mehr 
Sdmdai  als  Nutmn,  weil  sie  des  Yerdmisten  der  im  Innern  befindlich«! 
Fenchtlglceit  noniöglich  machen  und  dadurch  zur  Fäulnis  Veranlassung 
geben«  —  Zarte  Holzarbeiten,  welche  einen  andern  Anstrich  nicht  ver- 
tragen, kann  man  (nach  vorausgegangener  guter  Austrooknung)  mit  feinem 
Oraphitpul?er  mittels  einer  Bürste  einreiben. 

Bei  Af'm  gewüimliclien  Tränken  mit  Leinöl  (durch  wi*'Jerholtcs  liestreichen) 
dringt  letzteres,  selbst  wenn  es  erhitzt  ist,  nur  auf  geringe  Tiefe  ein;  eine  durch 
nad  ditroh  gebende  Sättigung  mit  Öl  ist  dagegen  su  erTangen,  wenn  man  die 
Holsstflcke  in  einem  stnrkon  ölgefüllten,  vcrschlosaenen,  deemen  Geföss  dem 
Drucke  aiissetzt,  weicher  durch  fortdauerndes  Hineinpressen  von  Ol  mittels  einer  , 
kräftigen  Druckpumpe  erzeugt  wird*):  das  Öl  bedarf  in  diesem  Falle  keiner 
Torgftngigen  &bitsung,  nnd  die  Zabereitim  dohert  das  Hols  nicht  nur  ge^en 
Werfen,  sondern  auch  in  ausgezeichnetem  (nade  g^en  Elnlms  und  Wunnitich. 

4)  Zweckmässige  Wahl  der  Fasernrtchtung  bei  Holzar* 
beiten. 

Holzplatten,  welche  über  Hirn  zugeschnitten  sind  (d.  h.  so,  dass  ihre  Flüche 
Hirnholz  ist,  und  der  Lauf  der  Fasern  der  Höhe  oder  Dicke  entspricht),  sind 
wenig  dem  Werfen  anageeetzt,  daher  man  zur  Ausarbeitung  kleiner  Holzschnitte 

—  auch  abgesehen  von  der  grösseren  Leichtigkeit  und  Gleichförmigkeit,  womit 
sich  in  Hirnholz  graben  l  i'^^'^  —  Platten  von  der  beschriebenen  Art  anwendet. 

—  Wenn  ein  Loch  in  innnu  ürette  u.  m,  w.  durch  einen  hinein^eleimten  Pfropf 
auszufüllen  ist,  mues  man  letzteren  so  snrioht^,  daes  nicht  Hirnholz,  sondern 
die  Fasernseite  auf  ilie  Oberfläche  kommt,  und  zwar  übereinstimmend  mit  dem 
Fasernlaufe  des  üauptstückes.  Läge  die  Hiniseite  frei,  so  wurde  der  Pfropf, 
beim  mit  der  Zeit  erfolgenden  Eintrocknen  nnd  Schwinden  des  Ganzen,  eine 
^rvorragung  auf  der  Oberfläche  bilden,  wegen  der  sehr  ungleichen  Schwindoi^ 
von  lÄngenbolz  und  Querholz.  —  Bei  der  Zusammensetzung  grosser  Flächen  ans 
viereckigen  Tafeln,  welche  als  Füllungen  in  die  Räume  eines  Rahmwerkes  ein- 

Sefllgt  werden,  ist  zu  empfehlen,  dieee  Tafeln  mit  ihren  Fasern  nach  verschie- 
enen  Dichtungen  in  regelmSBsij^cr  Abwechslung  zu  legen:  indem  hlerl  .r«  1.  das 
Bestreben  des  Werfens  sich  verteilt  und  dadurch  teilweise  ausgleicht.  Bretter, 
welche  —  sei  es  durch  Spalten  oder  mittels  der  Säge  —  so  aus  dem  Stamm 
gewonnen  sind,  daes  die  «eitaeite  dereelben  in  die  Richtung  der  Harkztrableti 
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f&Ut,  sind  —  sofern  ihre  Fasern  geradlinig  verlaufen  —  dem  Werfen  nicht 
merkbar  miterwoifeii,  indem  das  kleinste  Sehwinden  in  der  Richtung  der  Bnat" 

gelte,  aber  hier  überall  gleich,  das  grösate  Schwinden  in  iler  Dickenrichtung 
stattfindet.  Die  Dicke  und  Breite  solcher  Bretter  wechselt  demnach  mit  dem 
Fenchtigkeitsweehtel,  die  gerode  Oaitalt  ftndert  sich  aber  nfebt.  Bienron  wird 
vielfach  Gebrnuch  gemacht;  einer  allgeiDfint  rt  n  An weriil  uiL:  f^fs  Verfahrens, 
die  Baumstämme  in  der  tiichtung  der  Markstrahlen  zu  zerlegen,  verbietet  sich 
hauptsächlich  durch  den  mit  ihm  verbundenen  bedeutenden  Abfall.  Breite,  durch 
glflkUanfende  Selimtfee  ernngte  Bretter  zerschneidet  man,  statt  sie  im  ganzen 
anzuwenden,  nach  einer  Linie,  die  l5ngs  durch  den  Kern  f3:fht,  und  leimt  die 
getrennten  Hälften  widersinnig  (Kern  an  Splint)  wieder  zu?amuien:  hierdurch 
will  man  erreichen,  dass  die  meisten  zum  Schwinden  und  folglich  zum  Werfen 
geneigten  Teile  (welche  die  mittleren  sind)  von  einander  getrennt  werden,  und 
nicht  mehr  so  übel  wirken,  als  sie  vereinigt  gethan  hätten.  Dieses  Verfahren, 
welches  won  einigen  sehr  empfohlen  wird,  bat  gleichwohl  —  seinen  guten  Er^ 
folg  auch  allenfalls  ztigegeben  —  Vi  timmt  den  Nachteil,  dass  die  nebenein- 
ander gellten  Splint-  and  Kemseiteu  in  der  Dicke  ungleich  schwinden,  wo- 
durch Unebenkmes  aaf  der  Oberflftehe  entstehen,  die  besondem  bm  feiner 
fnamentlich  bei  fournierter)  Arbeit  schädlich  fHr  d  i  hi''ni"'  Ansehen  sind.  Dts- 
halb  raten  andere  p^erade  entge^engesetst,  zwar  die  Bretter  der  lÄnge  nach  zu 
zerschneiden,  um  die  jederzeit  nsngen  Kemteilesn  entfernen,  dann  aber  wieder 
Kern-  an  Kmiseite  (und  ebenso  beim  ZusammenfAgea  mehrerer  Bretter  etets 
Kern  an  Kern  und  Splint  an  Splint)  zu  leimen. 

5)  ZusammenfüguDg  aus  kleinen  Teilen;  weil  jedes  einzelne 
kleine  Stück  minder  starke  Ungleichheiten  des  GefUges  darbietet,  auch 
nur  eine  geringe  Veriindening  durch  Schwinden  oder  Werfen  erleiden 
kann,  folglich  die  Veraula^äung  zu  bedeutender  Get»talts-Entstellang  oder 
mm  Reissen  —  welches  in  grossen  Hokmaswii  mit  ununterbrochenem  Zn- 
sammenhange  der  Fbeera,  TorsUglich  wegen  deren  nnTermeidlich  vwl  nn- 
gleicbfiSrmigeren  Beechaffenbeit,  to  leicht  «Intritt  —  wegfiUlt. 

Die  Praxis  findet  jedoch  manche  Hindernisse  gegen  die  allgemeine  Befol- 
gung dieses  Gedankens  darin,  dass  die  Bearbeitunp;  /u  kostspielig',  oder  die 
Festigkeit,  auch  wohl  die  Schönheit  beeinträchtigt  wird.  Wo  es  indessen  mit 
den  aonsHgen  Zwecken  vereinbar  ist,  verdient  das  Verfahren  BmpfeUnng,  nnd 
in  gewissen  Fi-llen  wird  es  unerlftsslich.  So  bildet  man  grosse  Tafelflächen, 
die  sich  streng  unverändert  halten  mQssen,  wie  e.  B.  die  Billards,  aas  schmalen 
(hdehstent  15  rm  breiten)  Bohlen.  Die  Platten,  woranf  grosse  Hoicechnitte  ge- 
arbeitet werden,  setzt  man  in  ähnlicher  Weise  aus  12  bis  18  mm  breiten  Stäb- 
chen zusammen,  welche  mittels  quer  durchgehender  dünner,  an  den  Enden  mit 
Muttern  versehener  Schraubbolzen  scharf  aneinandergepre^t  werden.  Ein  ähn- 
tichcfl  Verfahren  in  grösserem  Massstabe  ist  S.  147,  die  Oieiatafeln  der  Orsei- 
baner  b^treffpnd,  erwähnt  worden.  Bei  der  Verfertifrnni?  grosser  hohler  Walzen 
(Trommeln)  für  ^:l'wi^e  Ar  hei  t^^m  aschinen  (Woll-  und  Daumwoil-Krempeln  u.  s.  w.) 
legt  man  auf  lion  Umkreis  eines  aus  mehreren  eisernen  Rädern  gebildeten  Ge- 
rippes, gleichlaufend  7.ur  Achse  desselben  und  dicht  nebeneinander,  S  bis  1*  rm 
breite,  des  Zusammenpassens  w^en  keilförmis  gearbeitete  Uolzstäbe.  lüeinere 
solcher  Walten,  die  nicht  hohl  sein  kOnnen»  bildet  man,  statt  sie  ans  dem  Gänsen 
ZV  V  rf-[tiü n,  aus  vier  oder  sechs  keilförmigen,  mit  ihren  Schürfen  im  Mittel- 
punkte zusaiumenatoraenden  Teilen.  Ja  für  gewisse  Zwecke«  wo  es  (wie  bei  den 
Walsen-Hängen,  Olandem)  anf  ftusserste  unverSnderKchkdt  bSlzemer  Walsen 
ankommt,  ist  sogar  versucht  worden,  dieselben  aus  einer  Menge  Holzscheiben 
von  höchstens  2  »im  Dicke,  die  —  mit  schwachem  Leim  bestrichen  —  auf  eine 
eiserne  Achse  geschoben  und  stark  aneinandergepresst  wurden,  zusammenzu- 
setzen; diese»  Verfahren  würde  Empfehlung  verdienen,  wenn  man  nicht  noch 
be«?ere,  anf  tri  eiche  Art  (nur  ohne  Tieimi  ans  Papier-  oder  Pappeblättern  ge- 
machte Walren  hätte.  Wo  die  Umstände  es  erlauben,  und  namentlich  der  Preis 
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der  Arbeit  es  gestattet,  «etzt  imxn  grosse,  vor  dem  Verwerfen  zu  schätzende 
Hokäächen  nicht  aus  gaiii^eii  LtretterlEngen,  sondern  aas  kur;^en,  in  ein  Rahmen- 
werk  eingefügten  Tafeln  zusammen.  Di»  mit  sogenannten  Füllungen  ver- 
gebenen Thfiren  nnd  Wandvertäfehingen,  in  noch  ausgedehnterem  Masse  die 
Parkettboden  (getäfelten  Fuss böden),  geben  Beispiele  bierron.  Auf  &bn- 
Hche  Weise  Terftragt  man  oft  das  Blatt  dM  BillardtisohMt  wobei  man  noeh 
die  Vorsicht  anwenden  knnn ,  dio  Füllungen  so  zu  legen,  dnaa  von  je  zwei  be- 
naob harten  die  eine  Lftngenholz  in  eben  der  Bicbtong  darbietet,  in  welcher  die 
andere  Querbole  hat  (t.  eben,  8). 

Ein  merkwürdiges  neiF}>iel  von  ler  Zu3alllm^r^^f"tzung  aus  kleinen  Teilen, 
in  der  Absiebt  dai  Werfen  zu  verhindern  (gelegentlich  allerdings  auch  zur  Zierde) 
«bid  die  BtllatdttOoke  (Queues).  Man  inaebt  dievelben  wen^eteni  ans  6  bu 
8  Stücken,  oft  von  mehrerlei  Holz  und  mit  mannigfaltigen  Verbindungen  der 
Teile  unter  sich  ;  es  ^ebt  aber  dergleichen,  an  denen  der  mittlere,  etwa  90  ctn 
lange  Kürper  (ohne  Griff  und  Spitze)  aus  Hunderten,  ja  Tansenden  (z.  B.  3600) 
kleiner,  durch  Leim  verbundener  Stttckoben  besteht. 

Manchmal  sucht  man,  iind  nicht  ohne  Erfolg,  dem  Werfen  einer  Holzfläche 
dadnrcb  vorzubeugen,  dass  man  sie  uu»  zwei  oder  drei  Schichten  (Dicken)  zu- 
sammenleimt, nnd  zwar  oft.  aus  verschiedenen  Holzarten ;  /..  B.  oben  und  oaten 
Lindenholz,  in  der  Mitte  Mahagoniholz.  Da  jedf  Schicht  ihr  eigenes  und  be- 
sonderes Mass  von  Neigung  zum  Werfen  hat,  so  wirken  sie  hierdurch  einander 
hiademd  entgegen;  vrosn  nodh  kommt,  daes  in  dOnnen  Holllagen  enm  groesen 
Tdle  die  Ungleichf5rmip;l^'"iten  rleg  Gefüges  wegfallen,  welche  da,s  Werfen  be- 
{Bffdem.  Gut  ist  es,  die  Schichten  so  zu  leiten,  das«  die  Kichtnngen  ihrer  (in 
gleidilanfenden  Ebenen  liegenden)  Faeem  ndi  kreoaen,  was  man  dnrcb  den 
Augdruck:  über  Quer  zusammenleimen,  bezeichnet.  Dieses  bei  vielen  Gelegen- 
heiten sehr  zu  empfehlende  Verfahren  wird  z.  B.  bei  den  Kattnn-  und  Ta- 
peten-Druckformen angewendet,  welche  der  Gefahr  des  Werfens  ausserordent- 
Uidi  nnterliegen,  indem  sie  auf  einer  Fläche  stets  trocken  bleiben,  während  anf 
der  andern  Fläclie  die  aufgetragene  Ftirbp  aie  in  Nässe  erhält.  Man  bildet  diese 
Formen  aus  drei  Holzdicken,  nämlich  zwei  (über  yuer  aufeinander  geleimten) 
von  Tannenholz  und  einer  von  Birnbaumboll  (welche  letztere  die  eingeschni^ 
tene  Zeichnung  enthält).  Oft  begnSgt  man  sich  mit  einer  Schicht  von  Bim- 
baumholz  und  einer  von  recht  trockenem  Eichenholz.  Ersparung  an  dem  teuren 
Bimimumbobt  ist  ein  Nebentweck,  den  man  in  diesen  Fallen  zugleich  erreicbt. 

Kann  man  bei  der  ebengednrhten  Zusammen^'^fzimp  mehrerer  Ifr  l^dicken 
den  Leim  durch  ein  der  Feuchtigkeit  widerstehende«  Mittel  ersetzen,  so  ist  der 
Erfolg  noeb  beeser.  TMtet  bat  man  Yortreffliebe  Zeicbenbretter,  Holttafeln  ra 
Cjemäiden  u.  s.  w.  auf  die  Weise  hergestellt,  dass  man  7\Msrlien  die  einzelnen 
mit  sich  kreuzenden  Fasernrichtungen  übereinander  gelegten  Schichten  gepul- 
verten Schellack  streute,  das  Ganze  —  mit  einer  stark  erwtanten  dicken  Eisen- 
platte darflber  nnd  darunter  —  in  eine  Presse  brachte  und  unter  derselben  er- 
zalten Hess.  —  Endlich  möge  angefQhrt  werden,  dass  man  bei  einzelnen  Ge- 
legenheiten dem  Werfen  des  Holzes  durch  Verstärkungen  mittelst  eiaerner  Schienen, 
Stäbe,  Platten  u.  dgl.  entg^enwirken  kann,  die  man  auf  der  Oberfläche  oder 
im  Innern  desselben  anbringt.  Sehr  oft  ist  aber  der  Erfolg  hier^-on,  dass  das 
am  Werfen  gewaltsam  sehinderte  Holz  zerreisst  (aufspaltet),  indem  sein  Zu- 
Hwunanbang  dnieh  die  m  ibn  entstebende  Bpannnng  fiberwunden  irird. 

6)  Znsammenfttgnng,  welche  dag  Schwinden  nnd  Quellen 

gestattet»  das  Werfen  aber  hindert. 

An  Thuren,  Möbel,  Hintei  wrui  len  u.  8.  vr.  mit  sogenannten  Füllungen  wer- 
den diese  in  Nuten  des  Rahmenholzes  ohne  Leim  eingesetzt,  damit  sie  sich, 
warn  sie  schwinden,  ungehindert  sQsammendeben  k6nnen.  Bei  Tbttren,  d^e  mit 
Flarbe  angestrichen  sind,  kann  man  oft  den  Erfolg  hiervon  bemerken,  nämlicli 
ttagi  der  Kante  des  Rahmbolies  einen  schmalen,  von  Farbe  entblMen  SIreii 
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auf  ilcr  Füllung,  ■welcher  nichts  ist,  al~  ein  beim  Schwinden  der  Füllung  aus 
dem  Rahmholze  hervurgctrctener  Teil  der  ersteren.  Diese  Bewegung  verursacht 
saweilen,  wenn  sie  plötzlich  stattfindet,  ein  Krachen,  welches  dem  von  auf- 
rcifiscntlem  Holze  ähnlich,  aber  natürlich  gefahrlos  ist.  —  Breite,  aus  Brettern 
gebildete  Flächen  versieht  man  gern  an  den  Hirnenden  mit  Leisten,  deren  Fa- 
sern rechtwinklig  gegen  die  Fuern  der  FlAche  laufen  (Hirnleisten),  und 
welche  mittels  Nut  und  Feder  angesetzt  werden.  Indem  diese  Leisten  Längen» 
holz  in  derjenigen  Bichtung  darbieten,  in  welcher  die  Fläche  sich  zu  krOmmen 
strebt,  twingen  »ie  dieselbe  mehr  oder  weniger,  diese  Krfhnnrang  sn  nnterUMsen. 
Das  Rahmholz  an  Füllungen,  sowie  die  Friese  bei  Parkettböden  (S.  577) 
wirken  in  derselben  Weise  auf  die  dazwischen  befindlichen  Uolztafeln.  Da  man 
Hirnlebien  iadesMH  nnr  an  den  äussersten  Enden  einer  BretterffiUshe  attbriagen 
kann,  so  reicht,  selbst  wenn  sie  ziemlich  breit  sind,  ihre  Wirkung  selten  zur 
völligen  Erreichun«'  des  beabsichtigen  Zweckes  hin;  namentlich  kdnnen  sie  nicht 
verhindern,  chtss  die  ganze  Fläche  eine  windschiefe  Gestalt  annimmt.  Besser  in 

i'eder  Hinsicht  ist  es  daher,  wenn  die  Umstände  ea  erlauben,  auf  der  hinteren 
^läche  der  Brettertaft'l  dickere  Leisten  (ebenfalls  quer  gegen  den  Fasernlauf) 
anzubringen,  die  dann  mittels  eines  sogenannten  Grates  ihre  Befestigung  er» 
halten  nnd  über  jene  Fläche  hervorragen:  eingeschobene  Leisten,  Grat- 
leietcn  Hier  ist  auch  die  Verbindung  der  Bretter  hiroh  Hirnfedem  b^ 
Pnssbüdeu  u.  s,  w.  zu  erwähnen,  wovon  später  noch  die  Hede  sein  wird. 

Fäulnis  des  Holzes.  —  Die  reine  Holzfaser  an  sich  ist  ein  in 
sehr  geriageui  GraUe  der  Veränderung  und  Zerhlürung  durch  die  Zeit 
unterworfener  Stoff.  Wenn  wir  gleichwohl  beobachten,  dass  das  Hob 
selbst  dann  dem  Yerderbnisse  unterliegt,  wenn  keine  erkennbar  nach- 
teiligen Einflösse  Ton  aussen  auf  dasselbe  wirken,  so  ist  diese  Erschei- 
nung der  Gegenwart  von  Stoffen  zuzaschreiben,  welche  der  Faser  selbst 
tVf m  l  sind,  nämlich  der  Mehrzahl  der  in  dem  Safte  aafgelöeten  Bestand- 
Ltiile.  welche  bereits  als  eine  mittelbare  und  vorzügliche  Ursache  anderer 
a&hr  nachteiliger  Eri>cbeinuiigen  erwähnt  wurden. 

Bestimmte  Erfahrungen  sprechen  zur  Rechtfertigung  dieser  Annahme.  Kocht 
man  Holssftgespäne  wiederholt  und  vollständig  mit  Wasser  aus,  so  tritt  die  er- 
haltene mehr  oder  weniger  gefürbtc  Flüssigkeit,  in  welcher  die  Bestandteile  de» 
Saftes  vereinigt  sind,  bald  in  Gärung,  nimmt  anlangs  einen  säuerlichen,  8i)äter 
einen  fauligen  Geruch  an,  und  bedeckt  sich  mit  Schimmel;  wogegen  die  aoi^ 
gekochten  Späne,  selbf^t  im  feuchten  Zustande,  in  langer  Zeit  keine  Veränderung 
erleiden.  Giesst  man  auf  die«e  Späne  einen  Teil  der  durch  das  Auskochen  ge- 
wonnenen Fittssigkeit  (die  man  vorher  durch  Abdunpfen  angerdehert  hat,  um 
sie  der  natürlichen  Beschaffenheit  des  Saftes  r.n  nähern),  vermengt  br-i  lo  ^rut 
miteinander  und  stellt  das  Ganse  in  mässige  Wärme,  so  findet  die  wohou  er- 
wfthnte  Qirung  statt,  nnd  es  seigt  sioib,  dan  durch  dieselbe  auch  die  Spliie  an- 
jj^egriffen  werden,  welche  sich  nach  und  nach  in  eine  zerreibliche  Mas.se  ver- 
wandeln. Dampft  man  die  vom  Auskochen  herrührende  Flüssigkeit  bis  zur 
Trockenheit  ab,  so  lässt  sie  einen  Rücki«tand,  der  die  Feuchtigkeit  der  Lutt 
stark  anzieht  und  wieder  flflnig  wird,  wenn  nicht  etwa  die  Hitze  beim  Ab- 
dampfen so  gross  war,  dass  sie  ihn  zum  Teil  zersetzen  und  verkohlen  konnte. 
Man  kann  sich  hiernach  erklären,  was  in  dem  sich  selbst  überlassenen  Holze 
vorgehen  moss,  wenn  es  nicht  den  äussersten  Grad  von  Trockenheit  hat  und 
denselben  nnunterlirochen  behält:  ein  Fall,  fl^r  bei  der  Anwendung  de«  Holzes 
in  der  Hegel  nicht  vorkommt.  Die  Saftstoüe  in  Verbindung  mit  Wasser,  wel- 
ches sie  entweder  nie  verloren  oder  nachher  wieder  von  anssen  angesoffen  haben, 
gehen  in  Gärung  über  und  v-  Kindern  hierbei  die  Faser,  welche  ihren  Zusammen- 
hang verliert  und  zuletzt  einen  erdartwen  serreiblioben  Zostand  annimmt.  Dies 
ist  die  FSnlnis,  das  Vermodern,  vermorschen,  Verstoeken  des  Heises, 
wodurch  da8i*elbe  seine  Härte,  Bieg.-iamkeit  und  Festigkeit,  je  nach  den  Umständen 
in  längerer  oder  kürzerer  Zeit,  verliert  Wenn  diese  Zerstörung,  besonders  unter 
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dem  Zugänge  einer  grösseren  Men^e  Feuchtigkeit,  bis  zu  dem  Grade  gediehen 
iit,  daM  dM  faterig«  GefBgfe  in  di«  erdartige  aberzugehen  anflbigt,  m  gedeiht 

auf  der  Oberfläche  des  Holzes  Acr  Schwamm,  Holzschwamm,  Ilausschwamm 
vortrefflich,  welcher  nun  seinerseits,  da  er  seine  Nahrung  aus  dem  HoUe  zieht, 
denen  ZerttOrune  beMchleonigt.  Eine  einzige  Pilaut  itt  ei,  weiche  auf  fanlen* 
dem  Holze  in  Gebäuden  zum  VorKihein  kommt  (der  thränende  Neü^ilz,  Mervliu» 
lacrymans,  auch  Mer.  destrufn»,  Mer.  vastator,  livhius  laciytnatt!(,  XifJophnquf* 
latrymann  und  Xtjlomyzon  deatruens  genannt);  sie  kündigt  »ich  im  Eutatthen 
durob  weisse,  nach  nnd  nach  um  sich  greifende,  in  ein  graues  Fasemgeilecht 
fibergelipn  l.  F'rcken  an,  und  erscheint  ausgebildet  als  häutige  oder  korkartige, 
meist  nur  düiaie,  oft  aber  gegen  25  mm  dicke  Masse,  gewöhnlich  von  brauner 
Fkrbe,  einen  unangenehmen  und  ungesunden  Modergerudi  Terbreitend,  bmaeh* 

bwrtes  gesundes  Hulz  ansfecktnid.*) 

Man  unterecheidet,  nach  den  Umständen,  unter  welchen  die  Fäuinis  des 
Heises  vor  sich  geht,  swei  Arten  derselben:  die  nasse  nnd  die  troekene,  welobe 
fibrijTcns  im  wesentlichen  miteinander  überein.stiiunipn.  Die  nasse  Filulnis, 
Fäulnis  im  engem  Sinne,  findet  statt  bei  vorhandenem  Übermasse  von  Feuch- 
tigiceit,  wodurcn  das  Hok  ebne  Unterbreehnng  in  der  Zerstörung  fortAbrt  (wie 
in  feuchter  Eule);  die  trockene  Fäulnis,  Trockenfäule,  Trockenmoder, 
im  besonderen  das  Vermodern,  Vermorschen,  Yertstocken  genannt,  tritt 
ein  bei  geringerem  und  abwechselnd  bald  steigendem,  bald  sinkendem  Feuchtig- 
keit«-Zustande,  wo  also  die  Zerstörung  in  Zwischenzeiten  wegen  mangelnder 
Feuchtigkeit  gemindert  oder  gar  nnferbrochen  wird  und  im  ganzen  langsamer 
fortschreitet  (z.  B.  auf  feuchter  Erde  oder  in  Luft  und  Wetter,  dann  auch  über- 
all, wo  schlecht  getrocknetee  Holz  gehindert  ist,  seine  natürliche  FViuebtiglceit 
durch  Ausdunsten  zu  verlieren,  ohne  eben  von  nuff^en  der  Nässe  ausgesetzt  zu 
sein).  Die  Hölzer  faulen  nicht  alle  gleich  leicht  und  schnell.  Ans  Erffüurungea 

Sebt  bervor,  dass  im  allgemeinen  Eieb«i',  Ulmen-,  Lärchen-,  FObren-,  Fiebten- 
ols  zu  den  dauerhaftesten  Arten  gehören;  Eschen-,  Buchen-,  Erlen-,  Birkenholz 
weniger,  endlich  Weidenholz,  Pappelholz  am  wenigsten  dauerhaft  sind.  Manche 
Holser  halten  sieb  im  Nassen  besser  als  andere,  die  dagegen  oft  im  Trock- 
nen  den  Vorzug  vor  jenen  verdienen.  So  dauert  die  Erle  weit  länger  in  der 
Kädse,  als  Fichte  oder  Boche,  ungeachtet  sie  in  freier  Luft  angewendet  beiden 
genannten  nachsteht. 

Zur  Fftnlnia  im  allgemeiiiMi  eind  Feuchtigkeit  nnd  «ine  gewiss« 
Wtbrme  wesentliche  Bedingungen;  bierans,  sowie  ans  der  Berttcksieh- 
tignng  des  ümstandes,  dass  beim  Holze  der  Saft  es  ist,  dessen  Oeg^- 
wart  diese  Zei.störnng  herbeiführt,  ergeben  sioli  die  Mittel,  welche  zur 
Abhaltung  der  (troclrcnfn  sowohl  als  nasFr«n)  Hokfäulnis  mehr  oder  we- 
niger tauglich  sind,  und  nach  Massgabe  der  Umstände  gewählt  werden 
müssen.    Öie  äiud  folgende: 

Vermeidung  der  Anwendung  von  nassem  oder  unTollkommen 

ansgetrocknetem  Holze,  oder  h.  i^'i  ^'.i.'jsen  Fällen  wenigstens  eine  Anwendung 
den  Uolaes,  bei  welcher  es  nach  seiner  Verarbeitang  hinlänglich  der  Luft  aus- 
gesetst  ist,  nm  den  Teil  der  Saftfenchtigkeit,  welchen  es  noeb  enthfiH,  dnrcb 
Austrocknung  zu  verlieren.  Schutz  vor  dem  Zutritte  äusserer  Feuchtig- 
keit; z.  B.  durch  Bedeckung  oder  durch  wasserabhaltende  Anstriche  (Ölfarbe, 
Firnis,  beissen  Holz-  oder  Steinkoblenteer),  wobei  indessen  hinsichtlich  der  letz- 
teren die  schon  iS.  575)  gemachte  Bemerkung  gilt,  daas  sie  nicht  anders  als  auf 
gut  ausgetrocknetes  Holz  aufgewendet  werden  sollen  Auf  nllen  Seiten  stets  von 
iiiessendem  Wasser  umgeben,  ist  das  Uolz  dem  i-uuien  nickt  unterworfen. 
Über  Öltrftnknng  vergL  S.  575.  —  Den  zum  Teeren  angewendeten  Steinkohlen- 
teer kann  man  sweekmiesig  ▼orher  mit  gepulvertem  KMopbonium  und  Schwefel 

Fr.  n.  Fritzsche,  Vollständige  Abhandlung  Ober  den  Hausscbwamm. 
Dreeden  1866.    (4.  Heft  der  Mitteilungen  des  sächs.  Ingenieur-Vereins.) 
Deutsche  Bauzeitung  18S8,  S.  77,  lOt,  115  m.  Abb. 
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kochen;  sehr  zu  empfehlen  ist  auch  eine  Mischung  von  2  Mass  Steinkohlente«r, 
1  Man  Holsteer  (beide  zusammen  mit  etwM  Kolophonium  anfgeVoebt)  end 
4  Mass  frisch  zu  trockenem  Pulver  gelöschten  Kalk.  Unterhaltung^  oines 
Luftwecbsels,  nm  das  Holz  durch  Anbringung  von  Lofizogkanälen  oder 
niederen  hohlen  Räumen  (unter  den  zu  schützendea  Fussböden),  welche  einep* 
•eitB  mit  den  Schornsteinen,  anderseits  mit  der  äusseren  Atmosphäre  in  Verbin- 
dung stehen.  Fernhaltung  >!er  Berührung  mit  solchen  Körpern,  welche 
die  Fäulnis  einleiten,  also  z.  B.  der  feuchten  Erde.  Hierauf  beruht  teil- 
wose  der  Schutz  des  in  der  Erde  liegenden  Holzes  durch  Teeranstrich;  oder 
durch  Bestreichen  mit  starker  Schwefelsäure  (Vitriolöl),  welches  eine  oberfläch- 
liche Yerkohlung  herbeifOhrt,  oder  doroh  äusserliche  Verkohlung  mittels  An- 
breniMi».  fn  wien  drei  Fftllen  ist  die  Holseberfliebe  mit  einer  dfinnen  Schiebt 
eines  der  Fäulnis  widerstehenden  Stoffes  (Tf  or,  Kohle)  umgfben,  welclie  --ie  von 
der  Erde  trennt  und  wenigstens  dem  Anfaulen  von  aussen  herein  vorbeugt. 
Veränderung  der  gärungsfähigen  Sftftstoffe  dnreb  Einwirltnng  der 
Hitze,  wobei  sie  das  Vermögen,  in  Gärung  zu  gehen  und  Feucht igleit  anzu- 
ziehen, verlieren.  Hierauf  beruht  —  weni^tens  zum  Teil  —  die  Erfahrung, 
dasB  gedörrtes  (bei  starker  Wärme  bis  zum  Braunwerden  getrocknetes)  oder  gar 
oberflächlich  angekohltes  Holz  besser  der  f^ulnis  widersteht,  als  nur  lufttrocken 
gemachtes.  Dabei  ist  zu  bemerken,  dass  eine  solche  nur  teilweipe  vorgenom- 
mene Zubereitung  nichts  hilft,  wenn  auf  anderen  StelUn  die  Fouchtigkeit  Zu- 
gang in  das  von  der  Hitze  weniger  oder  gamioht  veründerte  Innere  gewinnen 
kann,  wpil  d;inn  di  Fäulnis  von  innen  heraus  stattfindet.  Pfähle,  welche  man 
in  die  Erde  versenkt,  sollen  daher  nicht  nur  an  dem  eingegrabenen  Teile  ver- 
koblt,  sondern  nach  Aber  der  Erde  wem'getene  bmnnMrMet  nnd  an  dem  oberen 
Himende  mit  Kupferblech,  Eisenblech  oder  ppwnizfnm  R!<^i  n  w  bedeckt 
werden.  Wegschaffung  des  Saftes.  —  Schon  beim  Fällen  des  Holzes  kann 
in  dieser  Benehnng  viel  gewirkt  werden.  Dass  da«  Hots  amner  der  Saftseit, 
also  vor  Anfang  der  wärmeren  Frühlingszeit,  wo  der  Saft  in  d^n  l'rmmen  auf- 
steigt, gefällt  werden  müsse,  ist  ein  wichtiger  Umstand.  Wenn  man  die  ge- 
fällten Stämme  unentwipfelt  auf  dem  Platze  liegen  lässt,  so  schlagen  im  Frcm* 
jähre  die  Zweige  aas,  und  ziehen  durch  das  eintretende  Wachstum  der  Blätter 
den  Saft  aus  dem  Stamme,  welcher  ernt  nach  dem  Abwelken  des  Gipfels  weg- 
gefahren und  dann  dem  Trocknen  auf  gewöhnliche  Weise  überlassen  wird.  Es 
ist  Thateacbe,  d*ss  dieses  Verfahren  die  Neigung  des  (nun  saftänueren)  Heises 
zur  Fäulnis  vermindert.  Die  Behandlung  des  Holzes  durch  Dampfauslaugung 
(S.  574)  ist  das  beste  Mittel  zur  Entfernang  der  Saftstoffe,  und  wirkt  also  kräf- 
tig mat  Verbinderang  der  Fäulnis,  was  mit  dem  weniger  wirksamen  Andangen 
oder  Auskochen  in  Waaser  in  geringerem  Grade  der  Fall  ist 

Insbesondere  verwendet  man  zur  Verhütung  der  Fiiulnis  das  T  r  ?i  n  k  e  n 
(Imprägnieren)  des  Holzes  mit  Stoffen,  vrelchf»  teils  unmittelbar 
ftlulniswidrig  sind,  teils  die  Saftstoffe  chemisch  veranderu.  Hierher  ge- 
hört das  Käacbern,  das  Kochen  in  Salzwasser  (Kochsalzauflösung),  das 
TrAnken  mit  starker  Salaole,  Meerwaaaer,  AImui-»  fiiMSTitnol,  Knpfer» 
Titrtol-  oder  Gfaloniiik-AiiflSsiuig,  mit  bolModgsaurom  ESaeii,  TeeiOlt 
Ereoeoty  yerdtmnter  Schwefeldlare;  das  Verkieseln,  oder  Durobdnagan 
mit  einer  AaflOenng  you  kieselsaiurem  Kali  oder  Natron  (dem  aogenannten 


>)  E.  Buresch,  Über  die  verschiedenen  Verfahrungsarten  und  Apparate, 
welche  beim  Imprägnieren  der  Hölzer  Anwendung  gefunden  haben.  (8.  Heft 
der  Mitteiiongen  des  sächHischen  Ingenieur-Vereins.)    Dresden  1860. 

D.  p.  J.  1852,  128.  146;  1859,  158.  12;  1S71,  202,  174;  1878.  210,  77, 
211,  480,  212  ,  529,  213  ,  360  ,  214,  251;  1875,  215.  471,  218,  870.  527;  1876, 
821,  186;  1878,  228,  189;  1880,  280,  85;  1881,  240,  61  m.  Abb.,  242,  444; 
1883,  247,  225,  249.  183,  27«;  1884»  8S8,  87j  1887,  864,  559  m.  Abb.;  1886, 
260,  75  m.  Abb.,  142. 


Digitized  by  Google 


EigeuBchaften  des  Uolzea. 


581 


Wasserglas,  welches  durch  Zusammenschmelzen  des  Qnarzsandes  oder 
zerpoohten  QuAnea  mii  Foitwoh«  odor  Soda  erbalten  wird);  iL  8.  w.  In 
England  bat  man  das  QueduUberohlorid  (KtsendeB  QneokaUber-SiibUoiat) 
b«ionders  wirksam  zu  dieaem  Zwecke  gefunden  und  dasselbe  war  firbal- 

tung  des  Schiffbauholzes  n.  s.  w.  angewendet,  wobei  indessen  (wegen  der 
triftii^-en  Eigenschaften  des  MitteU»)  mit  Vnrsiclit  verfaliren  werden  muss. 
liiese  (jetzt  wohl  nur  selten  noch  aiurt' wendete)  Zul)ert;itnng  wird  — 
liiich  dem  Erfinder  Kyan  —  uiit    leni  Xamen  Kyanisieren  bezeichnet. 

Die  Orenzen  des  vorlieffenden  liucbes  geataiien  nur  einige  der  Trftnkungs- 
verfftbrea  au  bewhreiben.  Znm  Trftnken  mit  Qaeektilbereblorid  verwen- 
det man  folgende  Einrichtung: 

Ein  fn^sser  in  die  Erde  £?egnibener.  mit  Brettern  ausgelegter  Behälter 
nimmt  das  zu  tränkeude  Hoi^  auf,  welcbeH  man  durch  befestigte  Querleisten 
am  Sehwtmmen  bindert,  wenn  die  Auflösung  (Vi  ^'9  Sublimat  auf  29  bis  75  kg 
Wasser)  aus  einem  andern,  höher  stehenden  Behälter  eingelassen  wird.  Das 
Eoht  bleibt  eine  nach  der  Erfahrung  als  hinreichend  bekannte  Zeit  (Bretter 
2  bie  S  Tage,  Bohlen  4  bie  7  Tage,  Balken  8  bis  14  Tage)  unter  der  Flfttiig^ 
keit,  welche  hierauf  ausgepumpt  tnul,  nach  7ii=at:  von  Siiblimat  und  Wasser, 
wieder  gebraucht  wird.  Man  lässt  die  getränkten  Hölzer  «inen  Monat  lang  an 
der  Laft  mm  Tiooknen  liegen,  bevor  man  sie  verwendet  Dae  Qaeekauber- 
Sublimat  verbindet  »ich  chemisch  mit  Bestandteilen  des  Saftes,  und  wird  durch 
Wasser  nicht  wieder  aus  dem  Holze  ausgezogen.  Es  scheint  jedoch,  dass  die 
Sublimat-Auflödung  bei  dieiem  Verfahren  nicht  sehr  tief  eindringt  und  dem- 
nach das  Eoli  awar  vor  dem  Anfaulen  von  aussen,  aber  nicht  vor  der  in  seinem 
eigenen  Innern  entstehenden  Verstockung  geschützt  wird.  Deshalb  hat  man 
Ei»eababo8chweUen  u.  dgl.  zum  Teil  auf  eme  kräftigere  Weise  mit  der  Subli- 
matauflOanng  getribikt,  nämlich  durch  Behandlung  in  einem  von  Scbmiedeiaen- 
platten  zusammengesetzten,  mit  ITolz  gefütterten  Hehält  r.  in  welchen  man  nach 
Auspumpen  der  Luft  die  Flüssigkeit  mittels  starker  Drucknumpen  einpresst.  Bei 
^nem  Drucke  von  7,5  kg  auf  1  9cm  worden  die  Schwellen  binnen  7  Stunden 
biß  in  b:n  K*^rn  diirrhdrungen;  1  ebm  Holz  verschluckte  dabei  sehr  verschie- 
dene Mengen  der  Außösung,  nämlich  von  36  bis  28b  kg,  worin  Ü,2ö  bis  1 ,6.«  kg 
Atuublimat  enthalten  war.  Jedenfalls  iat  dne  Kjaninecen  eine  kostspielige 
Behandlungsweise. 

Für  Eisenbahnschwellen  verwendet  man  als  wohlfeileres  Mittel  eine 
AuBösung  von  Kupfervitriol  in  dem  2b-  bis  50faohen  Gewichte  Wasser.  Die 
Holser  werden  in  einen  starken  BehUter  gebredit)  dann  pumpt  man  mit  grosser 
Kraft  (9  bis  10  kg  Druck  auf  1  qcm)  die  Auflösung  ein.  Letztere  soll  m  1'/, 
Stnnd^  eine  Bohle  von  9  m  Länge,  35  cm  Breite^  18  cm  Dicke  bis  ins  Innerste 
dorebdringen.  Naeh  einem  andern  Verfahren  wird  snent  die  Luft  ans  dem 
mit  Holz  (Eisenbahnschwellen)  geftilltcn  Behälter  gepumpt,  hierauf  die  Kupfer* 
vitriolauflösung  eingelassen  und  dann  4  bis  6  Stunden  lang  der  Druck  einer 
wenigsten  12  m  hohen  Blnle  Kupfervitriollösung  unterhalten.')  Da  eiserne  Be- 
hälter die  Kupferauflösung  zersetzen  und  einen  grossen  Verlust  an  derselben 
durch  Abscheidung  von  Kupfer  herbeifflhren ,  so  ist  en  beinahe  unerlJlfsslicb, 
kupferne  Qef^se  anzuwenden,  die  durch  ihren  sehr  hohen  Preis  da.s  Verfahren 
kostspielig  machen.  Man  zieht  daher  als  'frünkungsmittel  meist  das  ziemlich 
ebenRO  wirk"3ame  Chlorzink  (bereitet  durch  Auflösen  von  Zink  in  Sulzsäure  bis 
zur  Sättigung,  und  nachfolgendes  Verdünnen  mit  Wasser)  vor;  das  einfachste 
{auch  f&r  Kupfervitriol  brauchbare)  Verfahren  dasselbe  anzuwenden  besteht 
darin,  dass  man  das  Holz  ungefähr  eine  Stunde  lang  in  Chlorzinkaufl^^nnq  von 
4  Grad  Baumö  l^Einheitsgewicht  l,02d)  kochen,  dann  unter  der  Flüssigkeit  selbst 
Entlieh  erkalten  IBeit:  hierin  dient  eine  billige  Einriditong  (mit  holienien  Be- 


*)  Wiehe,  Handb^  d.  Haaefainenknnde,  Bd.  1.  <!9tnttgart  1858),  S.  51. 
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liftlteni  und  Dampfheizung)');  die  Durchdringung  i«t  ToUstftndig  und  die  gum 

ZuLereitun«,'  in  fi  lue  24  Stunden  vollbracht. 

Statt  dessen  wird  in  gr(^ren  Werken  folgendes  Verfahren  —  welches  in- 
dessen in  den  Einzelheiten  manche  Abftnderangen  erfUirt  —  angeweDdei*) 
Man  bringt  das  Holz  (gewöhnlkli  anf  geeigneten  Wagen)  in  einen,  aus  ^tMkem 
Eisenblech  gefertigten  Kessel,  verschliesst  densen)en  und  dampft  zunächst  da< 
Hohe  1  bis  iVt  Stunden  lang.  Diesem  folgt  das  Auspumpen  des  Kessels,  sodasi 
die  entetebende  Imftteere  60  bii  60  Qneelnilber  trftgt :  sie  wird  Vs  bis  1  SioDde 
erhalten  (vergl.  S.  573).  Nunmehr  lässt  man  die  Chlorzinklösung  eindrücken, 
zunfichBt  durch  den  Überdruck  der  freien  Atmosphäre,  dann  durch  eine  Pumpet 
wobei  der  Druck  zuweilen  auf  9  kg  für  1  qcm  getrieben  wird. 

Dae  Trilnken  mit  TeerSl  bedingt  ein  vollständigeres  Trocknen,  als  dt» 
An<5pumpeii  -1  r  Luft  c^cwilhrt.  Man  schtifft  daher  das  gedämpfte  Holz  in 
Trockenkammern  (S.  Ö7dj,  woselbst  es  6  bis  36  Standen  bleibt  und  hierauf  in 
den  MnkkeeseU  m  welchem  es  27«  bb  SVt  Standen  unter  Drnck  behandelt  wird. 

Das  Metallisieren  des  Holzes  (auch  Pajnisieren,  nach  dem  Erfinder 
Payne,  genmmt),  besteht  in  einer  Tränkung  mit  Eisenvitriolauflösung  und  nach- 
folgender lit  lKindlung  mit  (  hlorkalcium- Auflßsung,  welche  letztere  wenigstem 
in  der  äussersten  Schiclit  einen  die  Poren  au^tüllendcn  Niederschlag  von  Oifii 
erzeugt.   Das  in  solcher  Weise  zubereitete  HdIz  h.it  sich  bei  mehreren  Geles'en- 


AnflOsnng  ton  Schwefeikaldam  oder  Scfawefelbaryum,  lor  «weiten  «me  fiiseD> 

vitriolaunösung  zu  gebrauchen ,  wodurch  sich  im  Holie  zwei  Kiedencbllge  " 

schwefelsaurer  Kalk  oder  Baryt  und  Schwefeleisen  —  bilden. 

Ein  billiges,  aber  wirksames  Tr&nkverfahren  ist  das  Franks'sche.')  Nach« 
dem  das  Hok  mittels  Dampf  oder  Wasser  aasgelaugt  (S.  574)  ist,  wird  es,  durch 
Ausfiumpen  der  T/uft  aus  dem  li'  tri  fl'-  ii  len  Gefäss  getrocknet  nnr]  sodann  mit 
Kalkmilch,  der  Ve  ihrer  Menge  ünn  beigemischt  ist,  unter  Druck  getränkt 
Das  erwähnte  Trocknen  soll  man  entbehren  können.  Dieses  Tränkverfahres 
Bchfitat  nicht  allein  gegen  Fäulnis,  Rondern  macht  auch  das  Holz  viel  härter 
(was  namentlich  an  Fus.sböden  für  Schuhen  erl<annt  worden  ist),  giebt  ihm  eine 
dunklere,  wärmere  Färbung  und  macht  es  schwer  verbrennlioh.  Leider  ist  das 
Hok  nach  der  TrBalmng  mcht  gut  in  bearbeiten,  da  die  Werkseog«  sehr  rssdi 
abstumpfen. 

Die  Mittel  zur  N'erhinderung  des  Schwiiinmes  (S.  f)?!»)  fallen  zum  Teil 
mit  jenen  gegen  das  Faulen  des  Holzes  zusamuion.  BebOnders  »chützend  hat 
sich  das  Kyanisieren  (S.  581)  erwiesen;  auch  will  man  Bestreichen  des  Holzes 
mit  einer  nicht  zu  schwachen  Kupfervitriol-  oder  Eisenvitriol- Auflösung  (mit 
oder  ohne  Zusatz  von  etwas  Schwerelsäure),  dowie  Tränken  mit  bolxesiigsaurer 
EisenanflSsong  von  10*  B.  (Einhdtsgew.  1,072),  sehr  wirksam  ivr  Yethinderoog 
des  Schwammes,  und  selbst  zu  dessen  Vertilgung,  gefunden  )ui,ben. 

In  Gebäuden  sind  vorzurjswpise  die  zunächst  über  dem  Grunde  liegendwi 
Hölzer  dem  Eutätehen  des  Schwauimes  ausgesetzt.  Es  ist  höchst  wesentlich,  hier 
nur  ans^wacbsenes  und  vorher  völlig  Infmockenes  Holt  ansnwenden  nnd  ihm 
tine  möglichst  trockene  Lage  zu  geben,  aho  wenigsten«?  nicht  nnniittelliar  anf 
Erde,  sondern  auf  einem  Guss  von  Uarz,  Teer  und  Sand,  eim  r  >  :hüttang  von 
trockenem  Lehm,  totem  Bauschutt,  Hok-  oder  Torfasche  u.  dgl.  i  Jer  troweBSS 
Mauerwerk.  Kann  man  um  die  HOlier  eine  Luftbespttlvng  unterhalten,  so 
schützt  diese  gewöhnlich  allein  schon  gegen  den  Sclnvnmm.  rbertünchen  »ü 
gewöhnlichem  Kalk  hindert  die  Fäulnis  und  Schwamm bildung  nicht. 

Wnrmfrass.  —  Altes,  verstocktes  (stockig  gewordenes)  Hob  ist  den 
Wurnifrasse,  Wurmstiche  ausgesetzt,  d.  h.  der  Zerstörung  durch  Insekten 
(Federholzkäfer,  rtilinus  —  Pochholzkäfer.  Anolnum  —  Pnt^bockkafer,  Cit^tua 
Scheibenbockkäfer,  Callidiuin  —  Kapuzunkäfer,  A^te  —  Spliutkäler,  Lyctus  —■ 


*)  Wiche,  Handb.  d.  Maschinenkunde,  Bd.  1.    (Stuttgait  lb58),  S.  51. 
»)  D.  p.  J.  1855,  188,  327. 
*)  D.  p.  J.  1880,  296,  85. 
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Bobrkäfer,  Ptinus),  welche  zahlreiche  Gänge  durch  da«  H0I2  arbeiten  und  das- 
selbe in  Staub  verwandeln,  wovon  mun  oft  auf  der  Oberfläche  lange  kaum 
Sparen  bemerkt.  Unverdorbenes,  besonders  sehr  gnt  ausgetrocknetes  oder  gar 
bei  KiO  bis  120'' C.  gedorrtes  Holz  wird  selten  oder  gnrnicht  wurmsti ch  i g;  eher 
Doch  der  Splint.  £^  scheint,  dass  die  Insekten  gewi6!>en  Uestaadteilcn  des  Holz- 
Bftfte«  nachgehen,  und  das  AnadKatpfen  mtiee  aieo  auch  gegen  dieses  Übel  tot* 
teilhaft  wirken,  zumal  man  voraussetzen  darf,  dass  die  Hitze  des  Dampfes  för 
die  etwa  vorbandene  Brut  tödlich  i?t.  Tränkung  mit  Teer,  Kiipfervif  rio).  Queck- 
üiiber&ubimiat  u.a.  w.  hält  gleichwie  die  Fäulnis  so  auch  den  ^Vurnl  üii.  Holz- 
schnitzarbeiten können  datui  einen  Überzug  von  Leim,  dem  ein  wenig  Qoeck^ 
silherchlorid  zugesetzt  ist,  vor  dem  Warm  beschützt  werden.  Wo  der  letztere 
sich  aber  einmal  eingenistet  hat,  ist  er  kaum  mehr  auszurotten;  alle  in  dieser 
Bssidmi^  vorgeschlagenen  Mittel*)  sind  nn-vollkommen  oder  doch  nnr  antnahm^ 
weitr  bei  besonders  wertvollen  Gc^nsttnden  anwendbar. 

Holz-Arten.  Seiner  Anwendting  nach  wird  das  Holz  in  Brenn- 
holz (wozu  das  Kohlholz  gehUrt)  und  in  Nutzholz  unterschieden.  Letz- 
teres teilt  sich  in  Bauholz,  Zim merhol?-,  wozu  auch  das  grossere  Mft- 

schinenbauholz  zu  rechnen  ist,  und  iti  "Werkbolz,  A rbei t «^holz.  Naeh 
dem  besonderen  Gebrauehe  benennt  mun  das  Werkbolz  wieder  Tischler- 
hoh.,  Wagner-  oiler  St  ellinacherholz,  Böttcher-  oder  Binderliolz, 
Drechslerholz,  Geschirrholz  (zu  kleinen  Maschinen-|  auch  Puhrwerks- 
Bestandteilen). 

Um,  soviel  in  Kfirxe  durch  KchriftHche  Mitteilung  mOglicb  ist,  eine  Kennt- 
nis der  bau-  und  Werkhölzer  zu  geben,  möge  hier  eine  Aufzählung  und  ge- 
drängte Beschreibung  dersellten  folgten:  wobei  indessen  bemerkt  wird,  dass 
manche  seltener  gebräuchliche  oder  unwichtige  Arten,  sowie  solche,  die  nur 
aasserhalb  Dentschlands  httnflger  rar  Verarbeitong  kommen,  übergangen  sind. 
Eine  vollständige  Aiifzilblung  wrn<1e  ohne  erbeblichen  Nutzen  und  schon  darum 
nicht  möglich  sein,  weil  es  »ich  oft  ereignet,  daf<s  von  wenig  bekannten  Holz- 
arten aus  fremden  Erdteilen  gelegentlich  einzelne  Bchitf^ladungen  auf  dem 
Markte  erscheinen  und  dann  wieder  vielleicht  jahrelang  nichts  davon  vorkommt, 
folfrüph  eine  Verlireitung  in  den  Werkstätten  nicht  stattfindet;  aucb  die  Mode 
zeitweise  eine  Art  hervorzieht,  die  bald  wieder  vergessen  wird.  Ungezwungen 
lassen  ddi  die  Holsarten  in  enropSisehe  und  anaeereuro|Aisehe  abteilen,  welche 
letzteren  zuweilen  auch  indische  genannt  werden,  wiewohl  darunter  die  ans 
Amerika,  Asien,  Afrika  und  Australien  zusammen  begriffen  sind. 

A.  Europäische  Holzarten« 

t)  Tannenholz,  Weisstannen,  das  weisseste,  weichste  und  am  wenigsten 
harzreiche  unter  den  sogenannten  Nadelhölzern,  wozu  ausserdem  die  Fichte, 
Fshre  und  L&rcbe  gdiOrenj  Ton  der  Tanne,  Weisstanne,  Silbertanne, 
Edeltanne  (Pinut  picea,  Linne,  —  P.  Abies,  Duroi,  —  Abies  pectinata,  X)/- 
enniloUe),  welche  in  völlig  geraden,  bin  über  50  »i  hAhon  und  unten  bis  1,8  m 
dicken  Stämmen  w&chst.  Sehr  lang-  und  gerad faserig,  ungemein  leicht  und 
schön  spaltbar.  Die  Jahrringe,  weläie  sich  auf  dem  Schnitte  doreh  etwas  röt- 
lichere Stri'ifen  auszeichnen,  i«in<l  ^toI.;  ilcnnoch  ist  das  Holz  von  ziemlich  gleich- 
mässiger  Dichtigkeit;  wiitt  sich  nicht  sehr,  zeigt  im  Trocknen  und  beständig 
unter  Wasser  eine  ziemliche  Dauerhaftigkeit,  nicht  so  dagegen  bei  abwech^eln- 
der  Nasse  und  Trockenheit.  Als  Schiffoaahols  und  beim  Landbau,  ferner  bei 
Tischlern,  zu  Böttcherarbeiten.  ?chnit7waren,  geilrochselten  Waren,  Schachteln, 
Siebrändern  u.  s.  w.  findet  es  sehr  häufig  Anwendung. 

8)  Fichtenholz,  Bottannen;  von  der  Fichte  oder  Rottanne,  Peoh- 
tanne  (Pinus  Abies,  Linne,  —  Pinu»  picea,  Duroi,  —  Abies  e.vcelsa,  DecatuloUe), 
deren  Stämme  ebenao  hoch  und  dick  werden  wie  jene  der  Tanne.  Leicht 


^)  Ztschr.  d.  Ing.  1B66,  S.  78. 
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rötlichgelb,  auf  dem  LängeMchnitte  infolge  der  Jahrringe  dunkler  rötlich  ge- 
titreift; sehr  leicht  opftltbar,  unter  der  Axt  leicht  splitternd;  durch  seinen 
grOmeren  Harzgchalt  im  Witterungswechsel  etwas  dauerhafter  als  Tannenholz. 
Trefflich  als  Bauholz  und  all  ArotsitilioU  f&r  Tischlor  u.  8.  w.  Am  dauerhaf- 
testen im  Trocknen.  Oft  ist  es  mit  Asten  durchwachsen,  welrhf  sich  bttim  Trock- 
nen des  in  Bretter  geschnitteneu  Holzes  ablösen  und  hei  auffallen. 

3)  Föhrenholz,  Kiefernholz;  von  der  gemeinen  Kiefer,  Föhre,  Kiea- 
fdhre  (Pinns  s,/lve8tria)  und  ein  paar  Spielarten  (Rotföhre,  Pinus  rubra; 
Sch warzföh  1 1  ,  f*nini<  71  it/nrans,  Pinus  atistn'aca).  Stämme  bis  36  »m  hoch  und 
60  bis  90  cm  dick  von  nicht  so  regelmässigem  Wachse  als  Tannen  und  Fichten. 
GelbrötUch,  an  den  Hftndero  der  Jahrringe  rotbrann,  im  Splinte  weia.  Seh  wem, 
härter  und  harzreicher  als  die  beiden  vorigen,  daher  auch  in  der  Nftese  und  im 
Witterungswechsel  dauerhafter,  von  ziemlich  starkem  Torpentingeruch.  Yor- 
zUglich  brauchbar  als  Bauholz  (wird  aber,  wenn  es  trocken  steht,  leicht  durch 
Insekten  angegangen),  ferner  zu  BrunnenrOliren  n.  s.  w.;  minder  als  Tiachler- 
hol/.  v.-ogen  des  Geruclies  und  weil  es  unter  'b^m  Hobol  'cirbf  einreisst,  daher 
keine  grosse  Glätte  annimmt.  Das  Kienholz  besteht  aus  den  b^nders  harx- 
riehen,  krnmmfaserigen,  rilben,  stark  rOtllehgefttrbten  WunelstödEen  der  Kiefer. 
—  Die  Weimutskiefer  ("PiNu^  Strohns}  ist  eine  aus  Nordamerika  nach  Europa 
verpflanzte  Art,  deren  Holz  sich  glätter  bearbeiten  lägst,  aber  sehr  brüchig  ist, 
sodast»  es  höchstens  zu  leichter  Böttcberarbeit  und  anderen  geringen  G^en« 
ständen  angewendet  mtdai  kann. 

4)  Lftxchenholz,  Lärchentannen;  von  der  Ltirche  (Piuus  LariXy 
I^arix  fttropaea).  Stämme  bis  30  m  hoch  und  1,2  m  dick.  Rötlich,  mit  dunkeln 
Jahrring9-KAndern;  im  Splinte  weiss.  Harzreich,  wenig  dem  Werfen  unter- 
liegend. An  Dauerhaftigkeit  unter  allen  Umständen  vorzOglicher  als  die  drei 
vorhergehenden,  und  in  jeder  Beziehttag  su  den  trefflichsten  BanhQhern  (auch 
für  grobe  Maschinenteile)  pr'*^'^'*'^' 

5)  Eichenholz,  in  unseren  Gegenden  von  zwei  Arten  der  Eiche,  nämlich 
der  Winter«,  Stein-,  Tranhen-  oder  Elebeiehe  {Quereu$  Bohttr,  Q.  «essA»- 
fiora,  franz.  murre,  röhrt)  und  der  Sommmer-  oder  J^tieleiche  (Q.  jnduncu- 
lata,  (>.  foemina).  Die  Stämme  alter  Eichen  sind  öfters  80  bis  40  m  und  zn- 
weilen  darüber  hoch,  unten  bis  2  und  selbst  2,4  m  dick.  Das  Eichenholz  i^t 
bräunlich,  bei  jungen  Stämmen  und  im  Splinte  der  alten  fast  weiss  (das  Sommer- 
eiclirnholz  heller  als  jenes  d<^r  Stpineiche).     Kennzeichnend   sind  darin   -^i  > 

froben  Poren  an  den  inneren  Häuderu  der  Jahrringe  und  die  grossen,  geib- 
raunen  Spiegel.  H&rte,  Festigkeit  and  DauerhaftiBkeit  sbd  suir  gross  nnd 
machen  das  Eichenholz  zu  dem  schätzbanaten  Bauholze,  welches  den  Wechsel 
von  Nässe  und  Trockenheit  gut  ertrügt.  Als  nsohlerholz  taugt  es  (ohne  Fur- 
nierung) nicht  zu  feinen  Arbeiten,  da  ei^  wegen  seiner  Poren  keinen  schönen 
Glanz  annimmt  nnd  Oberhaupt  nic^t  schSn  ist  Anch  trocknet  es  huigeaai  nnd 
zeigt  daher,  wenn  e^i  nicht  durch  sehr  Inn^r-q  Liegen  gcnijgend  auegetrocknet 
iät,  viel  Neigung  sich  zu  werten.  Das  öommcreichenholz  ist  nicht  ganz  so  hart, 
aber  fester,  zäher,  elat-ti^cher  und  besser  spaltbar  als  das  Steineiohennols.  Eichen* 
st&mme  von  mittlerer  Grösse  (0,6  bis  1,2  m  Dicke)  enthalten  gewöhnlich  das 
gesündeste  nnd  beste  Holz.  Man  gebraucht  das  Eichenholz  zu  allen  Zwecken 
mit  Vorteil,  wo  Härte,  Festigkeit  und  grosse  Dauer  in  besonderem  Grade  ver- 
langt werden;  daher  snm  HAnser-  nnd  Haeehinenban,  m  MSbehi  aller  Art  (mit 
und  ohne  Furnierung).  Es  liefert  die  besten  F;i-^cr  und  wird  auch  zu  anderen 
Böttcherarbeiten  (Bottichen  u.  dgl.)  allgemein  angewendet  Lange  Jahre  in 
Wasser  (besondertt  in  Moorgrund)  verweilend,  wird  es  durch  und  durch  schwarz. 
Eiehonmaeer,  die  suweilen  vorkommt,  dient  den  Tisohlem  nnd  Dreehdem. 

6)  Ulmenholz,  Rasternholz;  gewöhnlich  von  der  F»^ld-Ülme  [flrnui 
campest ris  ),  deren  Stämme  20  bis  30  m  hoch  und  dann  wohl  60  bis  90  rm  dick 
werden.  Junges  Holz  und  der  Splint  sind  gelblichweiss,  altea  Holz  iät  rötlich- 
braun, gefleckt,  flammig,  geädert  (man  unterscheidet  der  FArbe  nach  oft  Weiss- 
rüstern-  und  Botrfisternholzl;  mit  schmalen  Jahrringen,  df^ren  inr^^rer  Rand 
etwas  heller  und  lockerer,  doch  ohne  grobe  Poren  ist;  die  Spi^el  äudserät  kiein 
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und  zahlreich,  sodass  die  SchnittflacL.'  uiaun  punktiert  oder  geatricbelt  eisclieint. 
Dicht«  hart,  sehr  z&h;  wegen  des  langsam  vor  sich  gehenden  Austrocknens  ziem- 
Ueb  dem  Werfen  xmd  Aufreisten  unterliegend;  mu  schwer  zu  spalten,  sehr 
dauerhaft,  besonders  im  Trocknen  und  in  der  Erde,  wird  fast  gar  nicht  vom 
Wurme  angegriffen.  Ist  trefflich  als  Bauholz  (zu  manchen  Zwecken  noch  besser 
ata  Eichenholz),  zu  Maschinenteilen  und  als  Werkholz.  An  den  Ulmen  finden 
sich  oft  Knorren  (Auswüchse),  deran  Holz  eine  schOne  Maser  darbietet  und  zu 
feinen  Arbeiten  als  Furnierbolz  f^e^'ucbt  ist.  —  Die  Trau benn'i st (Vlmua 
effuna)  wird  so  hoch  und  dick  wie  die  Feldrüster;  ihr  Hole  ist  weiciier,  mehr 
feinfaserig,  minder  danerhaft,  hlaflger  gemMert,  als  daa  Fddriletemholt,  wenig 
geeohätzt. 

7)  Buchenholz,  Rotbuchen;  Ton  der  gemeinen  Buche,  Mastlucbe 
(Fagus  sylvatiea),  welche  eine  Höhe  biü  gegen  40  m  und  eine  Dicke  bis  au 
1,5  m  eiieiohl  Braun  rötlieh,  von  alten  Stimmen  nemHeh  dunkel;  sehr  be> 
•eichnende  grosse,  glänzende,  dunkler  bratin  gefftrbte  Spiegel,  in  der  übrigen 
Masse  sleicnmässig  gefärbt  (ohne  Streifen  u.  d^l.),  indem  die  Jahrringe  zwar 
dentUflo  tiehibar,  aber  nicht  sehr  auffallend  sind.  Ziemlich  Itart,  dicht  und 
schwer,  gut  .spaltbar,  aber  wenii::  i  la-^tisch;  stark  dem  Werfen  unterliegend  (mehr 
als  Eichenholz);  sehr  dem  Verstocken  im  Wechsel  von  Nässe  und  Xn>ckenheit, 
aoeh  dem  Wnrmfnuw  anMOWitit,  dagegen  ttote  im  Wasser  oder  stete  im  Trock- 
nen von  ziemlicher  Dauerhaftigkeit.  Als  Bauholz  hat  es  aus  diesen  Oriinden 
einen  beschrftnkten  Wert;  zu  Tischlerarbeiten  u.  s.  w.  von  gröberer  Art,  bei 
welchen  grosse  Zähigkeit  kein  Hanijterforderms  ist,  wird  es  der  Wohlfnlbeit 
und  Härte  wegen  viel  gebraneht;  feine  Arbeiten  liefert  es  nicikt,  weil  es  kein 
schönes  Ansehen  hat. 

Sj  Uainbuchenholz,  Weissbuchen,  von  der  Hainbuche,  üa^buche, 
dem  Hornbanme  (Carpinn«  Betulus),  einer  mit  der  Bache  (No.  7)  nicht  reit- 
wandten  Bauniart,  deren  Stämme  selten  über  12,  zuweilen  aber  doch  bis  24  «i 
Höbe  erreichen.  Weiss,  sehr  dicht,  hart  und  schwer,  dabei  viel  zäher  und 
elastischer  bX»  das  TOrige.  Die  Spiegel  sind  gross,  von  wenig  dunklerer  Farbe 
als  die  Übrige  Holzmasse,  verhältnismässig  dick  und  nicht  gerade,  sondern  wellen- 
artig gekrümmt,  sodai???  f?ie  auf  einem  nach  den  .Tahrringen  gefflhrten  Schnitte 
als  schmale,  nicht  auffallend  sichtliare  Flammen  erscheineu.  Die  Jahrringe 
unterscheiden  sich  wenig,  sodass  in  der  Dichtigkeit  keine  bemerklichen  Ungleich* 
heiten  sich  zeigen.  Die  Weissbuche  ist  als  Werkholr  und  zu  Maschinenteilen 
eine  der  schätzbarsten  Holzarten,  trocknet  indes  schwer  aus  und  zeigt  daher  ot^ 
gn^e  Neigung,  sich  sn  liehen.  Als  Bauholz  dauert  es  in  beständiger  Trocken« 
heit  zii  tiilich  gut,  dageg'^n  nicht  im  Wechsel  von  Tkockenkett  nnd  Feuchtig- 
keit, also  z   B.  in  der  \Vitti ntng. 

9)  AhornhoU,  von  mehreren  Arten  des  Ahorn«  (AcerJ,  insbesäondere  vom 
gemeinen  oder  weiseen  Ahorn,  Bergahorn,  Waldahorn  (Acer  Ptteud(y 
platanus),  dessen  Stamm  unter  gunstigen  Verhältnissen  wohl  bis  zu  30  rn  Höhe 
und  1,5  m  Dicke  erlangt.  Weiss  mit  sehr  feinen  nnd  zahlreichen  schwach  bräun* 
lieb  gef&rbten  Spiegeln,  weldie  dem  Holze  ein  zart  gewässertes,  gleichsam  flim- 
nifmf^e-'  Ansehen  rrili-n;  von  feinem,  gleichförmig  dichten  GefOge  und  wenig 
auffallenden  Jahrringen,  schwer  aber  schön  spaltbar,  hart,  fest  und  zähe,  unter 
dem  Hobel  spiegelglatt  «n  bearbeiten,  und  dne  TortreffKobe  Politnr  annehmend; 
df^rn  Werfen  und  Reissen  in  geringem  Grade  unterliegend,  im  Trockenen  von 
siemlicher  Dauer,  dagegen  im  Wechsel  der  Feuchtigkeit  und  Trockenheit  viel 
▼ergänglicher,  auch  dem  Wurmfrasse  ausgesetzt.  ist  ein  ftnsserst  sehfttsbares 
und  gesuchtes  Holz  sowohl  zu  Maschinenteilen  als  cu  feiner  Tischler-  und 
Drecbslerarbeit,  'i))!"!  Imupt  als  Werkholz.  Manche  AhornbSume  liefern  eine  sehr 
schöne  Maser,  die  mit  iuioten  und  Augen  wie  besäet  erscheint  (Ahornmaser, 
ekränseliei  Abornbols).  —  Das  Holz  des  Spitzahorns  oder  der  Lenne, 
^'Leixxhfixxme^  <Acer  platanoides)  ist  mehr  gelblich,  weniger  fein,  und  daher 
von  Tischlern  minder  gedchätzt;  aber  dichter,  zäher  und  etwas  härter,  daher  zu 
Wagenarbeiten ,  Axt-,  Beil-  und  Hammerstielen  vortrefflich.  Der  Baum  wird 
aidit  so  hoch  nnd  dick  als  der  vorige.  —  Zu  den  gewöhnlich  vorkommenden 
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Ahornartdn  gehOrt  auch  der  Fsldahorn  oder  Masholder  (Acrr  campesire), 
welcher  da?  Wne^eral raen holz,  Weisslöliernholz,  Epi^lernholz  liefert. 
L'icrier  Biium  wird  höchstens  bis  12  m  hoch  und  30  cm  diet,  erscheint  sehr  oft 
nur  strauchartig;  sein  Holz  ist  gelblicbweiss,  im  Kerne  donkler,  im  Wunsel- 
^tocke  braun  geflammt,  von  Tischlern  und  ]>re<»k<lerii  a.  s.  w.  viel  verarbeitet 
Es  kommt  atich  gemasert  vor. 

10)  Eichenholz,  von  der  gemeinen  Ksche  (Fraxinm  excettior)-  Das 
Holz  von  jungen  B&umen  i  t  weiss,  von  älteren  Stammen  (die  geradschäftig  bis 
zu  "0  oder  35  m  Höhe  heninwachsen)  brÄnnlichge Ib  und  im  Kerne  fast  braun, 
hat  feine,  wenig  sichtbare  ispiegel  und  breite  Jahrrini;(e,  die  sich  ähnlich  wie 
beim  Eiehenhols  dadurch  stark  auszeichnen,  dass  ihre  inneren  Ränder  grobe, 
lange  Poren  zeigen.  Ea  ist  übrigens  dicht  und  hurt,  fl  r  7üh  nnd  elastisch, 
spaltet  »chwer  aber  gut,  reisst  nicht  leicht.  Im  Trocktien  dauert  e«  lange,  viel 
weniger  im  Witterungswechsel  und  beständig  unter  Wasser;  in  der  Erde  iet  »eine 
Dauerbaftii^V-  ir  gering.  Das  -chöne  und  dichte  Esclienholz,  besonders  das  Kern- 
hola  von  starken  Stämmen,  nimmt  einen  Platz  uuter  den  feinen  TiiohlerbOlzem 
ein;  zu  andern  Zwecken  ist  da«  BschenholB  wegen  seiner  mhigkeit  und  Fettig- 
keit sehr  geschätzt,  so  zum  Maschinenbau,  zu  Waj^nerarbeit,  Axt-  und  Rainmer- 
stielen  n.s.w.  Junges  Hobt  wird  %u  Fassreifen  gespalten.  Eschen^Maser  kommt 
oft  in  »ehr  groeten  und  eehr  lehOn  gezeiehnmen  Stfieken  vor. 

11)  Pappelhols.  Das  Holz  der  Pappelarten  iit  Qberhanpt  weich,  porOs, 

von  geringer  Fostipkcit  und  nicht  bedentonder  Dauerhaftigkeit ,  daher  verhält- 
m&ssig  weni^  gesuclit  und  gebraucht,  zumal  es  auch  nicht  durch  Schönheit  zu 
feinen  Arbeiten  rieh  eignet  Die  Jahrringe  fallen  wenig  auf,  die  Spiegel  eind 
kaum  sichtbar.  Folgende  Arten  sind  im  b>'8tmderen  zu  unterscheiden:  a.  Schwarz- 
pappelholz, von  der  gemeinen  oder  Schwarz-Fappel  (Fopulus  nigriOy  die  an 
§0  m  hoch  wBehsi  Welai  nnd  grobj&hrig,  sehr  weich  nnd  feiÄt  tchwammig.  lässt 
sich  nicht  sehr  glatt  bearbeiten,  da  es  leirht  fasert,  unterliegt  aber  wenig  dem 
Werfen  und  Roissen.  b.  Weisspappelholz,  von  der  Wei^s-Papi^el  oder 
Silber-Pappel  (Fopulus  alba),  welche  gegen  24  m  hoch  und  90u  »im  dick  wird. 
Weiss,  oft  gelblieh  geflanunt  oder  geädert,  zäh  und  gut  zu  spalten,  brauchbarer 
als  das  vorigp,  nnmentlich  für  Tischler,  Drechsler  und  zu  geschnitzten  Waren, 
dem  Werfen  und  Heisseu  nicht  sehr  unterliegend.  Die  Wurzel  liefert  eine  schöne 
Haier.  c.  Espenholz,  Atpenhols,  von  der  Zitter-Pappel  oder  Espe  (Po- 
j-iifus  trntiula),  die  18  bis  21  m  T!'^!;^  und  90  cm  Dicke  erlangt.  Weiss,  nicht 
selten  ins  Braanliche  spielend,  mit  sroben  Jahrringen,  dicht  von  Grefüge,  oft 
mit  Adern  nnd  Flammen,  ifth,  nemneh  fest,  gut  spaltbar,  hftrter  als  Londen- 
hols,  glatt  zu  bearbeiten,  wirft  sir'n  v,  .-nig.  E-i  ist  dae  be*te  unter  den  Hölzern 
der  Pappelarten  und  taugt  zu  mancherlei  Tischler-,  Drechsler-.  Sclinitzarbei« 
ten  Q.  s.  w.,  im  Trocknen  anch  als  Baiüiolc.  d.  Italienische  Pa}>pel.  Pyra- 
miden-Pappel,  wächst  an  30  m  hoch  und  bis  gegen  1,2  m  dick,  und  liefert 
ein  ebenfalls  zu  leichten,  trockenbleibenden  Gegenständen  anwendbares  Holz, 
welches  wenig  schwindet,  aber  fast  schwammig  weich  ist.  e.  Kanadische 
Pappel  ( FopuluH  monilifera),  erreicht  die  Höhe  und  Dicke  der  vorhergehenden 
Art;  das  Hob.  i^f  vreUn,  im  Alter  nach  dem  Kerne  hin  bräunlich,  dient  so 
TrOgen,  Mulden,  Kutschen  kästen  u.  s.  w. 

12)  Erlenhelc,  Ellernholz,  von  der  geroeinen  Erle  oder  Schwarzerle, 
Boterle  (Altttts  ylutinosa),  welche  bis  zu  34  m  Höbe  wächst,  ist  weissgelb  oder 
gelbrötlich,  nraiichmal  ins  Hraune  fallend  ffri-ch  gefüllt  orangerntl,  mit  wenig 
hervortretenden  Jahrringen  und  braunen  grossen  Sin.'geln,  von  gleichförmig 
dichtem  Gewebe,  inittolmäsfiiger  Härte,  geringer  ZiUiigkeit  und  Elasticität;  gut 
Spaltbrtr.  in  stets  feuchter  Erde  sowie  im  Wasser  h'ii  list  dauerhaft,  dagegen  im 
Trocknen  von  geringerer  Dauer  und  im  Witterutig.swechsel  sehr  vergänglich. 
Das  Holz  ist  äu^^ser^t  schätzbar  zum  Bau  unter  Wasser»  wird  andk  za  Tischler- 
arbeiten, Backtrögen.  Mulden,  Holzschuhen  u.  dgl.  angewendet.  Da  ea  leicht 
und  glatt  zu  bearbeiten  ist,  auch  dem  Werfen  nicht  bedeutend  unterliegt,  so 
vrtklt  man  es  gern  aar  Anfertigung  der  Oieseereimodelle.  Die  Erlen msf er, 
welche  die  Wnrael  und  die  Knorren  der  St&mme  liefern,  wird  in  der  Knnst- 
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tiächlerei  geschützt.  —  Die  Weisserle,  Grauerle  f^^/ziu^r  incana),  welche  hau^t- 
aftchlidh  in  den  nördlichen  Gegenden  Ton  Ettvop»  wächst  und  dn  fiaum  von 
L'^rinp^t  r-rr  H^he  ist,  liefert  ein  weitseres.  feineres  und  dichtorea,  ab«r  antflr 

VVassn  won  ;;er  dauerhaftes  Hol»,  als  das  vorige. 

Birkenholz,  von  der  gemeinen  Birke  oder  Weissbirke  (Betula  alba), 
die  in  günstigem  Boden  und  Klima  wohl  IS  m  hocli  nnd  gegen  60  em  dick 
wird.  —  Junges  Holz  ist  weiss,  älteres  rötlich,  die  Spiegel  sind  sehr  fein,  kaum 
zu  gehen;  es  ist  geringe  von  Hlirte,  sehrzab,  Rchwersjialtig;  trocknet  sch%ver  und 
(quillt  leicht,  dauert  im  Trocknen  ziemlich,  fault  aber  bald  im  Freien,  unter- 
liegt sehr  dem  Wurmfraate.  Es  dient  selten  zu  Tischlerarbeiten,  sondern  vor- 
xQfflich  als  TVaguerholz;  zu  manchen  Gegen^^tiimleii  wird  es  dadurch  sehr  tang- 
licn,  dass  man  es  leicht  in  krummgewachsenen  Stücken  haben  kann.  Birken- 
maser  findet  in  fflineik  fonnuertes  Arbeiten  Anwendung. 

14)  Lindenholit  von  der  enropftischen  Linde  (Tüia  europaeo),  die  in 
gwei  Arten  unterschieden  wird:  grossblättrige  Linde,  Sommerlinde  (^rt/ia 
grandifoUa)  und  kleinblättrige  Linde,  Steinlinde,  Winterlinde  (Tilia 
^rcifolia).  Das  Lindenholz  ist  im  allgemeinen  weiss  (das  der  Winterlinde  etwas 
m^r  rOtlich)  und  von  feinem  gleichm&raig  dichten  OefQge,  wenig  so  unter- 
-f hridonden  Jahrringen  und  äusserst  feinen  Spiegeln,  Icicht^paltend ,  zieujlich 
weich  (das  der  Sommerlinde  weicher  als  jenes  von  der  Steinlinde),  glatt  zu  be- 
arbeiten, wenig  dem  Werfen,  dagegen  leicht  dem  Wurmfrasse  ausgesetzt,  und 
im  IVeien  nicht  daaerhaft.  Es  wird  zu  Bildhauerarbeit  und  zum  Modellieren 
sehr  cre^rhätzt,  da  es  sich  leicht  und  schön  schneiden  lässt,  ohne  (wie  z.  B.  das 
Tannenholz)  nach  dem  Laufe  der  Fasern  auszubröckeln ;  auch  zu  manchen 
Tischlerarbeiten  (Tonfigliob  als  Blindhols  fOr  fonmierte  Oegenstände)  und  von 
Drechslern  wird  es  gebraucht 

15)  Nus-^li  aumholz,  Nussholz,  vom  Wallnussbaum  (JuijUtv  -  r  -gia). 
Von  jungen  Baumen  ist  es  weiss  und  weich,  von  älteren  hart»  bräuniich^rau 
bis  dunkelbraun,  hftu6g  schön  geflammt  nnd  maserig;  sein  OefOge  ist  dicht» 
dabei  aber  auch  sehr  bezeichnende  lange  Poren  (ähnlich  wie  bei  Eichenhols, 
doch  viel  feiner)  darbietend;  die  Sjnegel  fein  und  zahlreich;  es  ist  einer  schönen 
l'olitur  fähig  und  eins  der  schönsten  europäischen  Hölzer,  welches  in  Deutsch- 
land (wo  Aet  Banm  gut  fortkommt)  allgemein  snm  Furnieren  feiner  MSbel  g^ 
braucht  wird.  Sonst  wird  das  NuhsIioIz  auch  noch  mannigfaltig  von  l^chlem 
und  Drechslern,  sowie  fast  ausschliesslich  zu  den  Schälten  der  Jagd-  und  Schei- 
bengewehre  verarbeitet    Es  ist  im  Trocknen  sehr  dauerhaft. 

16)  Rosskastanienhols«  yon  der  Bosskastanie  odM*  so^nannten  wil- 
den Kastanie  (Aesculus  Uippocastanum),  ist  weiss,  gelblichweiss  oder  rötlich, 

weich  und  schwammig,  etwas  grobfas^^ri-j-,  aber  mit  sehr  feinen  Spiegeln;  leicht 
faulend,  wenig  geschätzt  und  wird  daher  selten  (zu  geringen  Tischler-  und  Bild- 
taaaerarbeiten,  auch  von  Stellmaehem)  angewendet 

17)  Akazien  holz,  von  der  unechten  Akazie  (Rohinia  Paeudo-acacia), 
ist  gelblich  oder  grünlichgelb,  oft  grf^nlichbraun  oder  rötlich  geädert;  fein,  ziem- 
licb  hart,  biegsam  und  zäh;  fault  nicht  leicht,  weder  im  Freien  noch  im  W^asser, 
wird  nicht  vom  Wurm  angegriffen.  Es  dient  zu  feinen  Tischler*  und  Dreehsler- 
arbeiten,  aber  auch  für  Wagner  und  zu  Grundschwellen  beim  Haue;  beim 
Schiffbau  zur  Anfertigung  der  Bolzen,  womit  die  Planken  auf  dem  üerippe  be- 
festigt werden.  Das  amerikanische  (icest  indian  locust'treej  ist  für  diesen 
letsteren  Zweck  mehr  geschätzt  als  das  eoropKisohe,  gefaOrt  aber  einer  anderen 
Bonmart  (Hymenaea  Courbaril)  an. 

IB)  Weidenholz.  Alle  Arten  der  Weide  (Salix)  haben  weisse«?,  sehr 
weiches,  wenig  dauerhaftes  Holz,  welches  selten  zur  Verarbeitung  in  den  Werk- 
stAtten  kommt.   Sehr  wichtig  dagegen  nnd  allgemein  ist  die  Anwendung  der 

ivweicre  (Weidenruten)  zu  Flechtarbeit,  namentlich  Korbmacherwaren. 
Hierzu  laugen  weniger  die  Zweige  der  baumartigen  als  jene  der  strauchartigen 
Weiden.  Die  besten  Roten  liefert  die  Korbweide  oder  Bandweide  (Salix 
timitiäUs)  nnd  die  pnrparblatige  Weide  (Salix  purfMrea), 
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I.  Abtelmitt. 


19)  Birnbaiimholz,  von  den  verschiedenen  Abarten  deß  Birnbaumes, 
ist  von  jungen  Bäumen  fast  ganz  wein,  von  älteren  rdtlichbraun,  oft  geflammt; 
fein,  dicht  und  mäen^  hart,  mit  Ueinen,  niebt  auffallenden  Spi^eln  nnd  wenig 
hervortretenden  Jahrringen;  wegen  seines  gleichförmigen  Gefflgee  in  allen  Rieh- 
tungen  leicht  und  ohne  Ausbröckeln  zu  schneiden,  daher  zu  Holzschnitten, 
Druckformen  und  Bildhauerarbeiten  sehr  brauchbar,  oft  auch  von  Tischlern 
und  Drechslern  zu  kleinen  Gegenständen  Terarbeitet.  Am  meisten  geiehltsfc 
wird  das  Holz  der  wildwachsenden  BimbÄunie,  nämlich  des  Holzbirnbaumes 
(I'jrtiH  coinmum»)  und  des  Schneebirnbauiue»  (Pt/rus  nivalis),  aus  welchen 
beiden  die  Gartenburnb&nme  doreh  Kultur  entstanden  sind;  doch  iei  das  Hole 
des  Schneehirnbaumes  nicht  so  schön  geflammt  wie  jenes  d^  Holzbirnbaumes. 
Das  wilde  Birnholz  hat  den  Vorzug,  dass  es  fester  und  dauerhafter  ist,  als  das 
Hole  der  Gartenbirnbftume,  Audi  mclit  grössere  und  geradere  Stfonme  bildet 
Das  Birnbaumholz  wird  vom  Wurm  gesucht.    Die  Wurzel  liefert  Maserholz. 

20)  A ]>f*'1  baumhol von  dem  gemeinen  Apfelbaume  (Pyrus  maht.i), 
ist  ebeuBO  km  und  dicht,  aber  b&rter  und  mehr  rötlich,  als  da«  Bimbaumhok, 
nicht  selten  geflammt  und  wird  Ton  Tischlern  und  Drechslern  verarbeitet,  welche 
das  Holz  des  wilden  Apfalbanmes  oder  Holaapfelbanmee  {P»  Malus  eyl- 
veatrU)  vonielien. 

81)  ZwetsehenbannihoU,  PflanrnbaumhoU,  ▼on  den  versebiedenen 


lionbratin  von  Farbe,  und  gegen  den  BTem  su  mehr  <M«r  weniger  mit  brann- 
roten  und  violetten  Adern  und  Flammen  geziert.  Ee  dient  den  TSsohlem»  noeli 
mehr  den  Drechslern,  zu  feinen  Gegenständen. 

22)  Kirsch  bäum  holz,  von  den  verschiedenen  Arten  des  Kirschbaumes, 
namentiieb  a.  dem  Bauerkirschbaum  oder  Weichselbanm  (Prunus  CerMuif 
Crrasus  riilfjan's),  welcher  sowohl  wild  (bis  9  m  hoch  und  80  cm  dick,  häufig 
in  Strauchgestaltj  als  in  mehreren  Spielarten  in  Gärten  vorkommt;  b.  dem 
fiasakirsohenbanm  oder  Vogelkirschbanm  (Brunu»  avium,  Ceram»  tnhim, 
C'jrasu.s  sijlt  f'stris),  der  ebenfalls  in  Wäldern  ( Waldkirschbnum,  Holzkirsch- 
banm,  bis  18  m  hoch  and  45  cm  dick)  und  in  mancherlei  Abarten  als  Garten- 
banm  wftebet;  c.  dem  Mabalebkirscbbanm  fFrunu*  MahaUb,  Cerantt  Jtfo- 
haleh),  welcher  kultiviert  bis  12  m  hoch  werden  kann;  und  d.  dem  Trauben* 
kirschbanine  oder  Elexenbaume  (Prunus  Padus,  Cerasus  Padiis).  Das  Hok 
aller  dieter  Bilume  stimmt  im  Ansehen  ziemlich  Oberein,  ist  gelblich  bis  in^ 
Bräunliche  und  Rötliche,  oft  dunkler  gentreift  und  geflammt,  von  mittelm&ssiger 
Härte,  fein  und  dicht  gewebt  (die  Jahrringe  zeigen  sich  sichtbare  schmale 
Streifen,  die  zahlreichen  Spiegel  als  nicht  ganz  kleine,  glänzende  Flecken);  es 
ist  zu  feinen  Tischler-  und  Drechslerarbeiten  sehr  geeignet;  nur  im  Trocknen 
dnTirrhnft  Pas  Holz  der  Traubenkirsche  ist  ?chön  geädert  ;  jenes  der  Mahaleb- 
kiruche  (unter  dem  Namen  Luzienholz  vorkommend)  besitzt  frisch  einen  un- 
angenehmen Oeroch,  welcher  mit  der  Zeit  sethwteher  nnd  angenehm  wird.  Die 
dünnen,  geraden  Schösslinge  der  Mahalr'bkirache  (auch  der  wildwachsenden 
ßauerkirsdbe)  werden  outer  dem  ]^amen  VVeichselrohr  sehr  häufig  zu  Tabak- 
pfeifenidbren  angewendet. 

28)  Eibenbaumholi,  Boteiben,  Taxholz,  vom  Eibenbaume  (Taxu$ 
hacrnia),  igt  bäunlichrot,  mit  fast  unbemerkbaren  Spiegeln  und  schönen  feinen 
dunkelbraunroten  Streifen^  infolge  der  sehr  schmalen  Jahrringe;  sehr  dicht  und 
hart;  ziemlieh  Uiufig  mit  Asten  durchsetet;  wird  im  ifldliehen  Deutsdiland  n.  t.  w. 
zu  Fasshähnen,  zu  kleinen  Dröchslerwaren .  -/um  Fassen  der  Bleistifte,  seltener 
au  kleinen  Tischlerarbeiten  gebraucht.  Hoteiben -Uaser  dient  als  Furnierholz. 
Der  Splint  ist  weise.  Die  SUmme  werden  oft  60  bis  70  cm  diek,  ab«»  nidbt 
hoch,  und  sind  von  unregelmässigem  Wuohee* 

24)  Buchsbaumhoi z ,  Huchsholz,  von  dem  hochstä-mmigen  Bnche- 
baum  (Duxus  at  mpervii  t  hü  arboreseens),  der  im  büdlichen  Europa  in  nemlich 
dicken  Stämmen  vorkommt.  £ä  ist  gewöhnlich  blaesgelb,  oft  aber  auch  ziem- 
lieh hoehgelbt  sehr  fein,  dioht  nnd  hurt;  leigt  wenig  hervortretende  nnd  eebr 
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schmale  Jabrnuge,  ausserordentlich  feine  Spiegel.  Unter  den  europäiscben  Holz- 
arten ist  es  die  eebwtrste.  Man  gebranebt  es  vonflgUeb  ni  DreebslerarbeiteD, 

Weberpcl  nty-on  wm]  zc  Blasinstrumenten  (Flöten,  Klarinetten).  Dicht  über  dem 
Boden  haben  die  Bochsbaumstftmme  oft  Aoswflchse,  welche  eine  schOne  und  ge- 
idAtste  Maser  geben. 

95)  OliTenbauni  holz,  yom  Oliven-  oder  Ölbaum  (Olea  enroputa)  im  end- 
lichen Europa,  ist  r^ptbhrftanlicb,  oft  mit  danklen  Adern  und  Flamman  geeiert, 
hart  und  dicht,  nimmt  eine  schOne  Politur  an  und  eignet  sich  sa  idbönen 
Dtechsler-  und  UeiiMii  Tfaehlevarbeitoii.  Die  Wonel  iat  beaondm  sohOa  ge- 
idebnet. 

26)  Hollanderhois,  Fliederholz,  von  dem  schwarzen  Hollander 
oder  Flieder  (Samimeus  nipra),  dessen  Stamm  mweilen  gegen  80  cm  irad  selbet 
etwas  darflber  dick  wird,  ist  gelblich,  dicht,  ziemlich  hart  und  zäh  und  wird 

Ton  Drechslern  zu  kleinen  Gegenständen  verarbeitet.  Die  Wurzel  liefert  eine 
brauchbivre  Maser,  woraus  Tabakpfeifenköpfe  geschnitten  werden.  Das  Holz 
einer  andern  Art:  des  Tranbenf lieders  (8mMueu9  raeemota)  ist  vott  der 
gleichen  Beschaffenheit  und  Brnuchbi\rkeit. 

2T)  Vogelbeerhola,  Ebereschenhols,  Eibischholz,  Maasbeerholz, 
Ton  dem  Yogelbeerbanme,  der  Bberesebe  (Sorhut  weuparia,  P^rm  aueu- 
part'a),  bis  gegen  6')  cm  dick  und  9  f.:  h  ch,  ist  weisslich.  auch  braunlicli  unä 
cegen  die  Ik^tte  des  Stammes  oft  dunkler  geflammt,  fein  von  GefOge,  ziemlich 
nart,  schwer  nnd  Ab,  nimmt  gnt  die  Politor  an;  es  ist  gnt  rar  Tischler, 
Bllchsensch&fter,  Wagner,  auch  als  Reifholz  fflr  Böttcher. 

28)  Spierlingsholz,  von  dem  ^pitrlingsbaume,  Sperberliaum,  Eicr- 
Bchitzenbaum  (Sorhus  dameatica,  i'jirus  domtstica),  der  die  Grösae  und  Stärke 
des  Vogelbeerbaums  erreicht.  Das  Holz  ist  brann,  hart,  sehr  zäb  und  fest» 
üb-  rtritft  hierin  das  Vogelbeerholr ,  und  taugt  vortrefflich  zu  Werkzeugen  und 
kleinen  Maschinen bestandtoilen.  In  Frankreich  werden  daraus  Uobei  und  andere 
Werlnenge  für  Tiaebler  n.  s.  w.  verfertigt. 

29)  Atla»beerholz,  Arlesbeerholz,  Elsebeerholz,  von  dem  Elsbeer- 
haume  (Crataegus  tonninalls ,  Pi/ru-t  formittalis ,  Sorbiis  torminal is) ,  welcher 
bis  gegen  18  m  hoch  und  cm  dick  wächst.  Da.^  Holz  junger  Bäume  ist  jjt'llj- 
lich,  Ton  älteren  rötlich  bis  rotbraun,  öfters  äammig  nnd  geädert ;  es  hat  feines. 


neb  weniff.  Qescbitztes  Holz  für  Drechsler,  Tischler,  Formscbneider  und  zu 
Maaehinenbeetamdteilen. 

30)  Mehlbeerbaumholz,  von  dem  Mehlbeerbaume  oder  weissen  Eis- 
beer bäume  (Crataegu»  Äria,  Furm  Aria,  SorbM  Äria),  der  bis  15  im  hoch 
wird,  ist  gelbiidiweiss  oder  rStliob,  nach  dem  Kerne  au  ins  Brenne  flbergehend 
und  flammig,  Ton  feinem,  langfaserigen  GrefOge,  sehr  fest,  z&her  als  das  vorige^ 
dem  es  an  Brauchbarkeit  zu  den  angegeben  Zwecken  wenigstens  gleichsteht. 

31)  Weigsdomholz,  von  dem  Weiss-  oder  Hagedorn  (Cra/aü'^Ms  ox^ti- 
cantha),  einem  Strauche,  dessen  Stamm  zuweilen  15  bis  20  cm  dick,  5  bis  6  n» 
hoch  wird,  und  ein  sehr  hartes,  zähes,  brfiunlichweisses  oder  fleischrotes,  im 
Kerne  braun  geädertes  Hol«  enthält,  dessen  Jahrringe  und  Spiegel  weni^  b^ 
uerlcbar  sind.  Dasselbe  dioit  eebr  gnt  an  kleineB  DrraialeiarbeiteD,  HaacbiDen* 

teilen  unf]  7n  HammPftieler. 

S2)  KornelkirschenhoU,  gelbes  Hartriegelholz,  von  dem  Kornel- 
kirteben-  oder  DSrnleinstranob  (Comvs  maaeuta),  der  gegen  6  m  beeb 
werden  kann,  bei  einer  Dicke  von  20  cvi,  i  t  :vri^  ,  gelblich  oder  rötlich,  im 
Kerne  dunkelrotbraun;  sehr  dicht,  fest  und  hart;  gesucht  zu  kleinen  Drechsler- 
waren,  EadsSbnen  ond  andern  Maadiiiieabestandteilen  von  geringem  ümfange, 
bOlzemen  Hämmern  u.  s.  w. 

83)  Hartriegelholz,  Ton  dem  Hartriegel  (Comus  »anguinea),  ist  weiss, 
grünlicbweiss  oder  grünlichgelb,  im  Kerne  fleischrot;  sehr  hart,  fest  und  zäh; 
feinfaserig  und  dicht.  Es  liefert  gnte  Radzabne  und  andere  kleine  Bestand- 
teile beim  MflbJenban.  Von  dflnnea  geraden  SobOssliDgen  naobt  man  Tabak- 
pfeifenrohre. 
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84)  Wachholderholz,  vom  gemeinen  WachbolUer  (Jumj^rtis  com- 
muni9).  Dm  HoIb  jang«r  Strftucher  itt  ireiw,  das  ftUerer  ^IbrOtKeh  bi*  brann, 

oft  brann  geädert;  es  ist  nicht  hart,  aber  dicht,  fest  und  zäh;  von  bekannten], 
eigentflmliiäien  Gerüche;  nicht  faulend,  nicht  dem  Wurmfrasse  unterworfen} 
dient  tn  kletnen  Dreelialenurbeiten  n.  dgl. 

3ö)  Kreuzdornholz,  Wegdornholz,  vom  gemeinen  Kren z- oder  Wcp- 
dorn  (Jihatnnus  cathartica).  Junges  Holz  ist  weiss,  älteres  gelblich,  im  Kerne 
rdtlich;  es  ist  hart,  dicht,  mit  feinen  Jahrrin^^en;  fest  und  säh.  Die  Wursel  ist 
■ohSn  gemasert  Drechsler,  and  saweil«!  Tiiohler,  verarbeiten  es  so  kleinen 
Gegenständen. 

36)  Sjtindelbaumholz,  Pfaffenkappchenliolz,  von  drei  verecbiedenen 
Arten  des  Spind elbaumee  (Bvonymus  enropaeus,  E.  rerrucoaus,  E.  latifoliug)» 
Ys  i-t  o-elb,  fein  und  dicht,  von  ziemlich  bedeutender  Härte  und  Zähigkeit,  dem 
Buchsbaum  bolze  ühniich;  der  Kern  iät  braun;  wird  zu  kleinen  Drecbslerarbeiren 
▼erwendet. 

.'?7)  Berberizenholz,  Sauerdornholz,  von  dem  Sauerdorn  oder  Ber- 
berizenstrauch  (lierberia  culyarisjf  ist  schön  gelb  und  im  Kern  bl&ulichrot 
▼on  Farbe,  fein,  bort  tind  feit;  aeliwerspaltig.  l)ie  Drediiler  verarbeiten  es; 
auch  Tischler  bedienen  sich  dessen  manchmal  su  kleinen  Ocgenetlnden  als 
Fournürholz  und  zum  Einlegen. 

88)  Fliederholz,  Spanisch>Hollunder- Holz.  Syringcnholz,  von 
dem  Lilak  oder  spanischen  Flieder  oder  sp.  Hollunder  (Syringa  cttlgarh), 
ist  gelblichweiss  oder  gratiwcips,  von  alten  Stämmen  violettbraun  oder  blilulich- 
rot  geflammt;  sehr  hart,  dicht  und  fein.  Die  Drechsler  machen  daruu?  kleme 
Arbeiten,  die  Tischler  gebrauchen  es  oft  »uro  Einlegen. 

39)  Holz  der  wilden  Rose  (Rosa  ranina),  ist  fein,  dicht  und  zäh,  getb- 
Itcb  Ton  Farbe.  Die  Stämmchen  eignen  »ich  ausgezeichnet  zu  Oewehr-Ladc- 
stöcken,  wozu  sie  mit  der  Säge  durch  zwei  Erenzschnitte  in  vier  Teile  lerlegt, 
in  Wasser  ausgekocht  u'  '  ]mn  recht  sorgfältig  getrocknet  werden. 

40)  Holz  der  Heckenkirsche  {Lonicera  XifloBtmm^f  Beinholz,  wird 
ebenfalls  oft  tu  Ladestflcken  gebrancht,  ist  swar  sehr  bar^  aber  mokt  so  iSh 
und  biegsam  wie  das  vorstehende  nnd  hat  faäalig  Astitellen,  an  welchen  es 
l«cht  abbricht. 

41)  Hole  der  banmartigen  Haide  f Erica  arborea),  welche  im  sQdlieben 

Frankreich  hHufig  ist,  kommt  unter  dem  Namen  hrtußre,  bois  de  hrutßre  als 
geschätztes  Drechslerholz  vor;  besonders  macht  man  aus  den  gemaserten  Wurzel- 
i^(k;ken  schöne  Tabakpfeifenköpfe.  Es  ist  hell  bräunlichrot,  dicht,  hart  und 
schwer. 

12)  Holz  der  Stechpalme  o^i^r  W^Xi^n  (lUx  nqu!foUnm},  ist  weiw,  dicht, 
hart  und  schwer,  sehr  politurfähiir,  zu  eingelegter  uud  anderer  feiner  Tischler- 
arbeit geschfttst  In  nnsem  Gebenden  ist  die  Stechpalme  gewöhnlich  ein  Strauch, 
im  südlichen  Europa  wächst  sie  als  Raum  bis  7.\\  10  »/i  Höhe  und  40  an  Dicke. 

43)  Holz  de«  Lorbeerbaumes  (Laurus  nobüisj,  welcher  im  Oriente  und 
in  Südeoropa  bis  10  m  hoch  wird,  ist  sehmntsiggran  von  Farbe»  seh  windet  stark, 
llast  sich  aber  voiattglich  sohnitien* 

B.  Aussereuropäisohe  Holzarten. 

44)  Gedern  holz.  Was  unter  diesem  Namen  gewöhnlich  vorkommt,  ist 
das  Holz  des  —  in  Nordamerika  einheimischen,  zu  einem  Baume  von  ö  bis  12  m 
Hohe  heranwachsenden  —  virginisohen  V^tkchhoX^ert  (Juniperus  cirginianu 
Vüd  J.  barf'i  fJrj-.'.-is)^  welches  eine  hell  rötlichbraune  Farbe,  feine  aber  sehr -^iiM  t- 
bam  Jahrringe,  kleine  glänzende  Spi^el  und  einen  schwachen  angenehmen  Hc- 
meh  hat.  £  ist  sehr  weich  und  leicnt,  sehr  s^ltbar,  dem  WnrmfrasM  nicht 
unterworfen.  Zu  Tischlerarb. -iten  wird  es  wen)g,  dagegen  sehr  allgemein  zur 
Fassung  der  Bleistifte  verwendet  (daher:  Bleistiftbnl/).  —  Da«  Hole  der  eigent- 
Heben  Geder  (Pinus  Ctäru»  oder  (Udrut  tibani)  gelangt  nach  Deutschland  wobl 
selten  oder  gar  nicht;  ebensowenig  wie  andere  als  Cedernholz  benannte  Arten 
(von  Cedrela  orfornta  in  Wcstindien  und  Crärela  auttrati»  in  NeosAdwales); 
häufiger  da»  ^uckerkisteuhols  (Ctdrela  odorata). 
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45)  Türkisches  Haselnussholz,  tod  dem  byzantinischen  odir  tür- 
kiseben Haselnnssbaume  (Corylus  coiurna),  der  in  Ungarn,  dem  südöst- 
liehen  Europa,  der  Levante  wächst  und  12  m  Höhe  erreicht.  Es  ist  rStlieh  Ton 
Farbe,  nicht  sehr  fest  und  leicht  zu  bearbeiten.  Man  macht  davon  an  einigen 
Orten  Lineale  und  ähnliche  kleine  Gerät»cbaften,  selten  Arbeiten  von  grösserem 
Umfange. 

46)  Citronenhols  ist  nicht  das  Holz  des  Citronenbaames,  sondern  kommt 
aus  Amerika  (von  Ami/ris  bal.-<aniifera  uii  l  Krifhalfs  frud'roFa  auf  den  Antillen), 
und  hat  den  Namen  nur  von  seiner  citronen^elben  Farbe  und  von  dem  sch wa- 
chen oitronenartigen  Qemehe,  weleben  es  bei  der  Bearbettong  entwickelt  Es 
ist  fein,  dicht  und  schwer,  nimmt  eine  «cbSne  Politur  an,  und  wird  deshalb  zu 
aehOnen  Tischlerarbeiten  gebraucht. 

47)  Pockholz,  Fianzosenholz,  Guajakholz,  von  dem  Guaj  ak  haume 
(Giiajacum  officinale  und  G.  arhoreum),  dessen  Heimat  das  mittlere  Amerika 
ist.  Das  Hdls  hat  eine  grünlichbraune  oder  schwarzbraune  Farbe  mit  gelblichen 
und  schwarzen  Längen-treifen,  und  weissgelben  Splint.  Es  ij^t  sehr  schwer,  mit 
Harz  durchdrungen,  äusseret  dicht  und  von  grosser,  fast  metallartiger  Härte, 
diAer  schwierig  su  bearbeiten;  oft  kmmmfaserig;  nicht  spaltbar,  bemerkbar 
spröde.  Seine  Hfiite  und  Dauerhaftigkeit  macht  es  sehr  geeignet  zu  vielen 
G(»,_fppvtfiri-ien ,  welche  einer  «grossen  Abnutzung  ausgesetzt  sind,  z.  B.  Kegel- 
kugeln, Hämmern,  Walzen,  Hollen  u.  s.  w.  Zu  Tischlerarbeiten  wird  es  wenig 
ana  haoptaftchlich  dann  angewendet,  wenn  es  durch  viele  gelbe  Flammen  ein 
schönes  Ansehen  bat;  anoh  kleine  gedreobselte  Arbeiten  werden  daraus  ver- 
fertigt. 

48)  Mahagoniholz,  Mahoui.  Es  int  eins  der  wichtigsten  Hölzer  wegen 
dee  allgemeinen  Qebrauehes  zu  feinen  Tischlerarbeiten  und  anderen  Gegen- 
ständen. Der  Baum,  welcher  liefert,  ist  der  Mahagonibaum  (Sui/tenia 
Mahagoni),  welcher  auf  den  westindischen  Inseln  und  in  den  benachbarten 
Gegenden  des  amerikanischen  Festlandes  25  bis  SO  m  hoch  und  zu  bedeutender 
Diäo  wächst;  unzweifelhaft  aber  wird  auch  da-«  Holz  einiger  anderer  Baum- 
arten unter  dem  Namen  Mahagoni  in  den  Handel  gebracht,  daher  sich  die  un- 
gleiche Beschatfenheit  der  verschiedenen  Arten  erklärt.  Frisch  ist  das  Holz  im 
allgemeinen  gelbrot,  mehr  oder  weniger  ins  Braune  nehend  (nur  das  afrikanische 
dunkel  rotbraun);  es  wird  aber  mit  der  Zeil  dunkelltraun  und  endlich  fast 
schwarz.  Es  hat  schmale,  nicht  auffallende  Jahrringe,  kleine  aber  deutlich 
sichtbare,  seidenartig  gUlnzeude  Spiegel  und  eine  Menge  sichtbare  Poren  (ähn- 
lich denen  des  Nussbaumholzes),  sodass  es  fein  gestrichelt  erscheint.  Hlofig  ist 
es  fchön  gestreift,  geB.iiinit  i  dor  mit  pyramidenartigen  Zeichnungen  geziert. 
Auch  geflecktes  ilahafloui  kommt  vor.  Das  ganz  schlichte  ist  am  wenigsten 
gesohftnt  Hftrte  und  Sebwere,  sowie  die  damit  sosammenhftngende  Dichtigkeit 
nnd  Feinheit  des  GefBgei  sind  ungemein  verschieden.  Die  oberste  Stelle  nimmt  in 
dieser  Beziehung  d  v«  afrikanische  Mahagoni  ein,  obwohl  es  übrigens  nicht  das 
schönste  ist;  es  kommt  von  dem  afrikanischen  Mahagonibaume  ("ÄViWenia 
^enegaiensis,  Khaifa  senegalMxi»).  Hierauf  folgt  das  von  S.  Domingo  (vorzüglich 
8ch?5n),  dann  das  aus  Ii  r  1f  or  duras-Bai  und  zuletzt  das  von  der  Insel  Kuba. 
Auch  das  Jamaika-Mahagoni  wird  geschätzt  Dagegen  giebt  es  ganz  schlechte, 
nach  ihrer  gewöhnlichen  Benutxnng  unter  dem  Namen  Zuckerkistenholz 
(S.  590  unter  Cederahols)  bekannte  Sorten,  welche  sehr  leicht,  weich,  grob  und 
porÖ8,  daher  zu  schönen  Arbeiten  unanwendbar  sind;  daraus  werden  auch  sehr 
oft  die  Cigarrenkistea  gemacht.  Das  Mahagoniholz  ist  unter  allen  Umstän- 
den sehr  danerhafti  dem  Wurmfrasse  nicht  ans^esetst,  sehwindet  und  wirft  sich  . 
wenig.  Mahagoni,  welches  auf  frisch  angeschnittenen  Stellen  ein  feuriges  Gelb- 
rot  zeigt,  pflegt  Hp8,t«rhin  seine  Farbe  in  schönes  Kastanienbraun  zu  verändern, 
Wae  man  am  liebsten  üieht;  i»t  ea  frisch  von  einer  stark  ins  Kote  fallenden 
Farbe,  so  wird  es  in  der  Folge  ganz  dflster  schwarzbraun;  zeigt  es  aber  ur- 
sprünglich ein  >ila=:?e8  Tlot,  so  behält  es  entweder  diejses,  oder  wird  gar  noch 
hell^.  Die  letzterwähnte  Art  ist  die  am  wenigsten  geschätzte.  —  Das  Ma- 
detra-Hahagoni  (Vinhatico)  Ist  eine  nur  dem  Namen  nach  mit  dem  eigent- 
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lidien  Mabagoni  verwandte  Holzart,  welche  angebUeh  von  Laurus  indiea,  nach 
anderen  von  Cedrela  odotata  kommt. 

49*  E^i^^nholz,  schwarzes  Ebenholz,  nn«?  Ostindien  und  einigen  Teilen 
Afrikas,  stammt  von  iirei  Bäumen  desselben  Geschlechtes,  der  Dattel|)flaunie 
(pio»pyros  Ebenum,  D.  Ehenatter  mid  D.  melanoxtflon) ;  zum  Teil  von  der 
Ebenholz-Maba  (Mahn  Ebenus),  einem  hohen  Baume  auf  den  molukkisrh' n 
Inaebiu  Die  schönsten  Stücke  sind  kohlschwarz,  anderes  ist  braunschwarz,  und 
Mlaflr  finden  sieh  bellete,  ja  ganz  weine  Stieifen  und  Flammen  im  Inneam,  die 
den  Wert  des  Holzes  sehr  vermindern,  wenn  sie  auch  durch  schwarze  Beize  ver- 
steckt werden  können.  Der  Splint  ist  stets  weiss.  Die  Härte,  Dichtigkeit,  Fein- 
heit  und  Schwere  des  Ebenbolzes  sind  ausgezeichnet  gross,  bedeutend  ist  aber 
auch  deiten  Sprödigkeit.  D.is  GefOge  ist  so  gleichförmig,  dass  man  von  Jahr- 
ringen und  Spiegeln  fast  nichts  hpmerkt.  Oro-<ie  Gegenstände  werden  nie  aus 
Ebenholz  verteriigt  und  selten  damit  iurmert;  dagegen  ist  es  ^ehr  geschätzt 
SO  klehMB  Tiaeblorarbeiten  und  noch  mebr  la  gedreebielteD  Sachen. 

r)0)  Grünt'S  Ell en holz,  ist  von  dem  vorigen  im  Ansehen  wie  in  der  Abstam- 
mung (von  einem  in  West-  und  Ostindien  wachsenden  Baume;  Aipalatkua  (Brgo) 
JEftenir^  naob  utderen  von  einer  «merikaniaeben  Art  des  Trompetenbanmei: 
Bignonia  Elena)  verschieden;  olivengrun  oder  grünlirliliraun  von  F  iili  ',  mit  hel- 
leren oder  dunkleren  Längenstreifen,  als  Folge  der  ungemein  feineu  Jahrringe^ 
ftnssent  dicht  und  hart,  wenigstens  ebenso  adbwer  wie  dae  aehwarze  Ebenholz;  die 
Spiegel  sind  nicht  erkennbar.  Es  liefert  nur  dttnne  Stämme»  wird  tod  Tieeblem 
«am  Einlegen  u.  s.  w.,  auch  von  Drechslern  gebraucht. 

51)  Fernambukholz,  Brasilienholz,  das  bekannte  sfldamerikanische 
und  weetindische  rote  Farbbobs,  von  dem  Brasilienbolsbanme  (Caesalpinio 
/ir  '  /''f/iÄiK  und  C.  erhinata);  wird  auch  von  Tinchlern  zum  Fourniercn  feiner 
Gegenstände,  sowie  sehr  häufis  zu  Violinbögen  angewendet.  Es  ist  hart, 
nimmt  mit  der  Zeit  eine  dnnUere  Fitrbe  an,  nnd  liiet  nob  sehr  gut  schleifen 
und  edbOn  polieren. 

52)  Luftholz,  Violettholz,  Purpnrholz,  Amaranthoiz,  Palisander- 
holz, blaues  Ebenholz  (richtig:  Fao-santo -Holz,  d.  i.  heiliges  Holz),  von 
Jacaranda  mimoBaefolia ,  schwer,  mässig  hart,  sehr  geradspaltig,  biegsam, 
und  von  zierolich  feinem,  gleicharticrcn ,  doch  etwas  porösen  GefQge,  auf  dem 
friachen  Schnitte  rötlichgrau,  nach  läiigerer  Einwirkung  der  Luft  schön  violett 
nnd  dient  f  a  feinen  tmd  kleinen  Tiicblerwaren. 

53)  Atlasholz,  Satinholz,  Satinetholz,  von  zwei  in  Guiana  und  auf 
den  Antillen  einheimischen  Bäumen  (Ferolia  guyanensia  und  Ferolia  tariegaia), 
ist  blasagelb,  fein,  dicht  und  hart;  fast  so  schwer  wie  Wasser;  mit  sehr  schmalen 
Jahrringen,  durch  seine  kleinen  Spiegel  (worin  es  dem  Ahomholze  ähnlich  ist) 
nach  dem  Polieren  von  seidenartigem  Schimmer  (daher  der  Name).  Zu  schönen 
Tischlerarbeiten  wird  es  geschätzt.  —  Unter  gleichem  Namen  kommt  auch  ein 
oetindisehes  Hols  (von  Cklorcsj/ion  SufMmio)  vor. 

54)  Rosenholz,  Rhodiserholz,  angcMirh  von  einer  \rf  der  Winde 
(Convolvulus  «eoparim  oder  BhodoHza  eeopariaj,  wiewohl  mebrerlei  Holz  unter 
dem  Namen  Roeenbols  im  Handel  vorkommt.  Das  eine  wird  ans  Ostindien  nnd 
der  Levante  gt-Vir;iLbt,  ist  hart,  dicht  nnd  schwer,  von  gelblicher  Farbe,  mit 
rosenroten  uud  braunroten  Flammen,  rosenartig  riechend.  Kin  anderes  stammt 
von  den  Antillen  und  hat  keinen  Rosengeruch,  übrigens  aber  Ähnlichkeit  mit 
jenem.  Ein  drittes  (afrikanisches  Rosenholz)  ist  xon  Pterocarpus  erinaeeus 
oder  f't.  echinatm.  Afan  maeht  an«  allen  kleine  Tiacbler»  oder  Dre^ialerarbeiten» 
oft  auch  Violinbögen. 

65)  Sandalbola,  Santelholz,  rotes  Santelholz,  von  dem  Santel- 
banme  fPtfirocarptts  santnh'nus  und  Ft.  indicus)  in  Ot*tindien.  Es  ist  dunkel- 
rot, sehr  hart  und  schwer,  aber,  obwohl  in  der  Hauptmasse  dicht  und  fein, 
dk»cb  mit  vielen  groben  Poren  venehen.  Mit  der  Zeit  wird  ee  fast  acbwars.  El 
dient  zu  ein^rlprrtcr  'risrhlerarbeit  und  für  Drechsler. 

56)  Gelbes  Sandel  hols,  citronengeib,  ziemlich  dicht,  von  eisentüm- 
liehemt  aromatischen  Oernebe.   Stemmt  gleiebfalla  ans  Ostindien,  aber  von 


Digitized  by  Google 


Eigfotchaflen  des  Holzes. 


693 


anderen  Baumen  (Santaiutn  album,  S.  myrtifolittm  und  treycinetianum)^ 
welche  angeblich  aach  einen  Teil  dei  roten  Santelholse«  liefern;  wird  von 
Tischlern  zu  feinen  Gegenständen  verarbeitet. 

hl)  Königsholz,  ein  seiner  Sch<inheit  w^eu  sehr  geAcbtetes  Tischler- 
ond  DrecfaderlioTB  ans  Sfldamerilca,  ist  braanviolett  oder  ■ebmucsbrann,  mit  hell- 
rOtlicben  T.än<:^enstre!fen,  ebenso  fein  nnd  dicht,  als  hart  und  eehwer.  Die 
Mutterpflanze  ist  unbekannt. 

58)  Jakarandahols,  brasilianiscbei  Pockhols,  Palisanderhols, 
aus  Brasilien;  dem  yorigen  ziemlich  ähnlich,  aber  mehr  porOe,  in  der  Haupt- 
farbe schwarz,  mit  rotbraunen  Streifen  nnd  Flamnifn.  Wird  von  den  Tischlern 
als  feines  Furnierbolz  «ehr  hoch  geschätzt.  Es  k(jjnmt  von  Jacnranda  brasilien' 
Mi»  und  eonatigen  Arten  derselben  Gattung,  vermutlich  auch  von  einigen  anderen 
Bäumen,  namentlich  B'Kjiionla  hraailiensis,  B.  rhr-irnintha  und  B.  Itucoxf/lonf 
das  beste  soll  von  Arten  der  (rattung  Dalhergia  ätaiumen. 

59)  Orenadillhol/:.  i>rar.nes  Grenadillhols,  rotes  Ebenhola»  aus 
Ottindien  nnd  t  inip;en  iifi  ikmischen  Inseln,  von  AnthiiUi^  rretica  (Ehenus  cre- 
ticus),  iüt  rotbraun,  mit  dunkleren  Streifen  und  Flammen,  sehr  hart,  dicht  und 
mskwWt  von  feinem,  gleichartigen  Geffige,  aber  nemlich  spröde.  Man  eehftfat  es 
zu  kostbaren  Tischlerarbeiten,  macht  ül»rigena  Aoch  Drechslerwaren  und  schöne 
MOten  n.  s.  w.  daraus.  Eine  Art,  die  bewndert  hart  ist,  bezeichnet  man  mit 
dem  Namen  Btsengrenadill  oder  Eisenhole  (obwohl  totiterer  Name  ancfa 
für  andere  ausgezeichnet  harte  HOlzer  gebraucht  wird),  und  unterscheidet  sie 
wieder  in  braunes  und  schwarzes,  wovon  letzteres  fast  dem  Ebenholz  an  Schwärze 
gleichkommt.  Als  Bäume,  von  welchen  sogenanntes  Eisen  holz  kommt,  werden 


den  Molukken  und  nahe  gelegenen  Südsee-Inseln .  Cupanin  Sideroxyton  (Stad- 
»lannia  Sideroxyilon)  auf  der  Insel  Bourbon;  Siderodendron  trifiorum  (Sideroden- 
dran  ftrreuin)  auf  Martinique;  Stadmannia  austrtAiB  in  Ketlholland;  Fttgraea 
pnrerjrinn  auf  Sumatra  und  EHcnlijpfu Artpn. 

ÖO)  Tikholz,  Teckholz,  indisches  Eichenholz,  von  Tectonia  grandis, 
eineai  mftehtigen  Banme  in  Ostindient  ist  mftnig  eebwer,  porOs,  aber  mt  nnd 
sehr  dauerhaft,  wenig  schwindend,  licbtbraun  von  Farbe  und  wird  in  grosser 
Henge  zum  Schiffbau  angewendet.  Das  afrikanische  Tikholz  stammt  von 
einem  andern  fibnme  (Oldfidäia  affieano}» 
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Bas  zar  Verarbeitang  bestimmte  Holz  i&t  Handelsware: 

I.  in  ganzen  Stämmen,  die  teils  rand,  teils  abgeflacht  (besoUagw) 

sind:  Ganzholz; 

II.  gespalten:  Spaltholz; 

HL  durch  Längenbchnitte  in  Teile  verschiedener  Breite  und  Picke 

i^ersägt:  Schnittholz; 
IV.  in  verschiedener  Weise  zerlegt  und  verschiedene  Namen  führend. 

1)  Ganzholz.  —  In  runden  (unbe.«chlagenenj  Stämmen  oder  kür- 
zeren Teilen  derselben  (Blöcken)  kommen  viele  Tischler-  und  Drechsler- 
KTilzer  vor,  welche  nur  dtlnn  wachsen  und  erst  in  den  Werkstätten  selbst 
nach  Erfordernis  zeischnitteu  werden;  ferner  dünnes  äogenanntoä  Sun* 
gen  bolz  zu  Wagengesfcelleii  n,  s.  w.;  endlich  das  Baahols  für  gevrine 
Zwecke,  als:  zu  Bronnen^  und  WasserleitiuigsrOhien,  FfiLhlen  oder  Pilotn, 
Knüppeldämmen,  WeUbttnmen,  Ambossstöeken,  Bestandteilen  zum  Schiffbsn. 

Im  Gegensätze  der  runden  Bauhölzer  (Rundhölzer)  nennt  man 
Balken,  Kant-  oder  EckhOlzer  diejenigen  Stämme,  welche  durch  daa 
Beschlagen,  Abvieren  mit  vier  Flächen  versehen  sind  und  bald  ein 
Quadrat,  bald  ein  Rechteck  mm  Querschnitt  haben.  Oft  werden  die 
Bundhölzer,  um  das  Austrocknen  und  die  Abfahr  zu  erleichtern,  schon 
im  Walde  unvollkommen  beschlas^en ,  was  man  Bewaldrechten,  Be- 
rappen nennt.  Sie  erhalten  dabei  zwar  vier  Fluchen,  aber  keine  schar- 
fen Kanten,  an  deren  Stelle  vielmehr  Teile  der  ursprünglichen  Rundung 
ttbrig  gelassen  werden  (Wahn kanten,  Waldkanten,  Banmkanten). 

Gewöhnlich  verhält  sich  die  Dicke  de»  bewaldrechteten  (waldkaatig  be- 

schlaj^'cnen)  TTolzes  zu  dem  Durclmiessi'r  des  rohen  Stummes  wie  17  zu  20,  wo- 
durch etwaß  mehr  als  der  sechate  Teil  von  dem  Kubikinhalte  abfällt  Ein 
Mauu  bewaldrechtet  an  einem  Wintertage,  wenn  er  höchstens  eine  Meile  lum 
Arbeitsorte  zu  geben  h:it,  2  Stück  kleines,  IV«  StQck  mittleres  oder  1  Stflck 
starkes  Bauholz:  die  Lange  für  diese  drei  Gattungen  zn  etwa  9  bis  11,  11  bis 
12  and  12  bis  i'6,b  m,  die  Dicke  am  Zopf-  oder  Wipfelende  zu  12  bis  15,  17 
bw  23  und  25  bis  80  em  angenommen. 

Zum  Beschlagen  wird  der  noch  ganz  runde  oder  schon  bewaldrecbtet'} 
Stamm  auf  sogenannte  Hauböcke,  Zimmerbflcke,  oder  auf  eine  andere  i;e- 
eignete  hölzerne  Unterlage  gel^  und  mittels  eiserner  Klammern  belüMtigt. 
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Dann  zeichnet  man  die  Lage  und  Richtung  der  ersten  zu  laUlenden  Fläche 
durch  einen  Scbnurschlag  Tor,  was  man  schnüren  oder  abschnüren 
(I,  662)  nennt.  Zuerst  werden  nun  teitwftrts  in  etwa  60  em  Ehitfenninff  von- 
einander mit  der  Axt  lenkrechte  Kerben  (Stiche)  eingehauen,  welche  bis  an 
den  Schniirschlag  in  das  Holz  reichen,  worauf  der  wcjrzunehraende  Holzf^eil 
zwischen  den  Stichen  mit  der  Zimmeraxt  abgehauen  und  die  eutatandene  FUu:lie 
mit  de:  1  J'rt  itlM>ite  (welches  nur  schwache  Späne  mmmt)  geebnet  und  geglättet 
wird.  Auf  gleiche  "Weise  wird  die  gegenüberstehende  oder  zweite  Seitenfläche 
btturbeitet,  sodann  der  Stamm  um  eiu  Viertel  des  Kreises  gewendet  und  zur 
Bildmig  der  dritten  und  vierten  Fläche  geschritten.  Die  so  erhaltene  Quer- 
schnitta-Geatalt  j?t  rin  Q.i  idrat  >  ler  ein  dem  (.^  ri  Irat  nahe  kommendes  Recht- 
eck, und  der  Balken  erhält  meistenteils,  um  die  Urösse  des  Abfalle«  zu  vermin- 
dem,  an  dem  Stamm- Ende  eine  um  etwae  One  S  em)  grOaeere  BtiMre,  alt  am 
Zopf-Ende.  Bei  Bauhölzern,  welche  schiefwinklig  I  c  cbl  b^en  werden  mn-soii. 
ist  es  am  besten,  den  Stamm  erst  winkelrecht  zuzurichten  und  die  schrägen 
Fliehen  nachher  mit  Axt  nnd  Beil  beeonden  annaarbeiten.  ICan  gelangt  auf 
dkse  Weise,  allerdinge  mit  etwae  mehr  Arbeit,  aan  eiehenten  ear  genan  rich- 
tigen Gestalt. 

Man  beseiebnet  im  Uolzhandel  die  Balken  und  die  zu  denselben  bestimm- 
ten Stifanme  mweilen  nodh  nach  dem  FiuamaeM  ihrer  Lftnge  (1  Pom  durch- 
schnittlich —  30  nti),  z.  B.  Sechziger-,  Fünfziger-.  Vierziger-Balken.  Die  Dicke 
wird  bei  Bestellungen  nach  dem  Bedarfe  angegeben,  wobei  man  den  geringsten 
Durchmesser,  n&mlich  jenen  am  Zopf-Ende  vorschreibt  Sparren  werden  die 
dflnneren  Stimme  gmannt. 

Bei«|ttele  gebtineblicher  Abmernnttgen  sind  folgende: 

Balken:  lAnge  in  m  Qaereehnitt  in  cm 

8,75  19V,  X  22V, 

11,75  19V,  X  2dV,  bis  84 

14,60  19Vi  X  24  bie  25 

Sparren:       8,75  12    x  14  bie  15 

11,75  12    X  16 

oder: 

Btelkm:  freiliegende 

Länge  in  m  Querschnitt  in  cm 

4,00  ■  17  X  20 

4,50  18  X  82 

5,00  18  X  24 

6,00  20  X  25  bis  20  x  27 

Sparren:  je  nach  Entfernunf;  der  Stützen  10  x  13  bis  14  x  17. 

2)  Spalth ol z  i  K lufthol  7  ).  -— ■  Das  Spalten,  Kloben,  wobei  die 
Trennung  des  üokeä  in  der  Längenrichtung  genau  dem  Laute  der  Fasern 
ent^iveobeiid  erfolgt,  bat  —  wo  ee  ttberbänpt  dueb  die  BeaebaÜBnheit 
des  Hohes  raid  £e  Oeetalt  der  darzustellenden  Teile  ausAlbrbar  wird, 
vor  dem  6Bg^  mebrei'e  Vorzüge:  1)  Es  ist  schneller  und  mit  einfacheren 
Werkseagen  m  verrichten  und  giebt,  bei  gehöriger  Beschaffenheit  des 
Holzes,  wenig  Abfall.  2)  Gespaltene«  TT^l  '  i^t  biegsamer,  elastischer  und 
besitzt  mehr  Festigkeit  gegen  das  Zerbrechen,  als  geschnittenes,  weil  in 
letzterem  fast  immer  ein  Teil  der  Fasern  durchschnitten,  folglich  der  Zu- 
sammenhang des  Ganzen  geschwächt  wird,  was  dagegen  beim  Spalten  nie 
eintritt  8)  Spalthoh  ist  weniger  dem  Werfen  ansgesetst  als  Sehnitt* 
beb,  ebenftlls  weil  in  ersterem  «iberatt  der  natttrlicbe  Lauf  der  Fasern 
unversehrt  ist;  ferner  weil  bei  dUnnen  und  breiten  Spoltstficken,  wenn 
die  Haaptflttchen  nach  dem  Laoli»  der  Spiegel  genommen  werden,  der 
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grosse  Eintlus8,  welchen  letstero  auf  das  QaeU«ii  und  Schwinden  haben, 

beseitigt  ist  (S.  576). 

Beschränkt  wird  die  Anwendung  des  SpaHens-  durch  die  geringe  Spaltbar- 
keit vieler  übrigens  gerad faseriger  Hölzer  umi  durch  die  Krummt'aüerigkeit 
anderer;  dann  durch  die  Notwendigkeit»  Hbbteite  auch  von  nicht  gerader  und 
nicht  prismatischer  Gestalt  darzustellen,  sowie  durch  die  Schwierigkeit,  sehr 
breite  und  dabei  ganz  ebene  Spaltflächen  in  erhalten.  Daxa  kommt,  daas  selbst 
bei  ganz  aeUioht  gewaohienera  Holse  wegen  der  eebraabeaartig  gewundenen 
Lage  der  Fasern  fS.  558)  *llc  Spaltflächen  windaohief  ansfallen,  was  bei  langen 
geipaltenen  Stücken  merklich  wird. 

Die  weBentiicheten  SpalthSlier  sind:  1)  Schindeln,  Daohsehindeln  von 
Hebten-,  Tannen-,  Lärchen-,  seltener  von  Eichen-,  Espenholz  u.  s.  w.,  30  cm  bis 
bis  gegen  1  m  lang,  8  bis  15  cm  breit,  bis  25  mm  am  Rücken  dick.  Man 
spaltet  sie,  aus  Klötzen  von  Schindellüuge  und  oit  bedeutemier  Dicke,  keilför- 
mig in  der  Richtung  der  Spiegel,  beschneidet  aie  mittels  des  EiehmeasOTe  (I,  388), 
bildet  an  der  dflimen  Kante  von  beiden  Flächen  aus  eine  Zuschärfung  und  reisst 
auf  der  dicken  Kaute  mitteld  eines  hakenförmigen  Eij^ens  eine  Furche  ein.  Beim 
Auflegen  auf  ein  Dach  greift  jede  Schindel  mit  ihrer  scharfen  Kante  in  die 
Fnrchc  der  benachbarten  ein.  —  2)  Zaunstöcke,  Weinpfähle,  ül.ierhaupt 
Stöcke  zum  Anbinden  der  Gewächse  m  Gärten  u.  s.  w.  (sofern  man  hierzu  nicht 

fanze,  mnde  Stteuncben  gebrnncbt).  —  8)  Sehaehteln  nnd  Siebrinder,  wie 
anneiiholz,  Fichtenholz,  .seltener  aus  dem  TTolze  der  Salweide.  —  4)  Bi3ttcher- 
holz,  Fassbolz,  Bindholz,  nämlich  Daubenholz,  Stabhol/.,  Bodenholz 
nnd  Reif  holz.  Die  betten  Fanetilbe  werden  an«  Eidienholz  gemacht,  weniger 
gnt  ist  Eschenholz;  Tannen-,  Fichten-,  Föhren-,  Lärchen-,  Buchenholz  dienen 
fast  nur  zu  Bottichen,  Eimern  u.  dgl.,  sowie  tm  Fässern  für  trockene  Dinf^e.  Die 
Stäbe  kommen  von  60  cm  bis  etwa  2  m  lang,  10  bia  18  cm  breit  und  3  Iiis  8  cm 
dick  in  den  Handel;  die  breiten  Flftdien  werden  in  der  Spiegelrichtung  (von 
der  Rinde  gegen  den  Kern)  genommen.  Nach  dem  Spalten  wird  das  weiche 
Holz  mit  dem  Ziehniesser,  Eichenholz  mit  dem  Beile,  völlig  zugerichtet.  Das 
Bodenholz  besteht  aus  Stäben,  die  nn  beiden  Enden  etwas  dünner  zulaufend 
bearbeitet  sind,  weil  die  Fassböden  am  Rande  abgeschrägt  -werilr-n  Zu  den 
Keifen  gebraucht  man  gerade  SchössUnge  oder  Stangen  (Beifstöcke)  von 
Heeeinnmtiftiifilien,  Birken,  Weiden,  BrabM,  ESdien,  die  nach  den  TerMhiedenen 
Bestini munpfcn  der  Reifen  von  l  bis  12  m  lang,  1  bis  7  cm  dick  sind  ind  mit- 
ten durchgespaiten  werden.^  Denjenigen,  die  schoo^  gebogen  in  den  üandel 
kommen,  giebt  man,  wenn  sie  diek  nnd  lang  dnd,  die  Krflmmung  zwieehen  im 
Kreise  gestellten  Pfählen,  nachdem  man  «ie  am  Feuer  gebäht  hat.  —  5)  Wag- 
ner- oder  Stellmacherholz  (Achsen,  Felgen,  Speichen),  wozu  Rotbuche,  Weiss- 
buche,  Ulme,  Esche,  Ahorn  am  besten  taugen.  —  6)  Instrumentholz, 
Besonanzholz,  Elangholz,  y.u  den  Rteonanriiöden  der  musikalischen  Instru* 
mente  (teils  Tannen-,  teils  Fichtenhol?;).  —  7)  Späre.  Holzspane,  Ruchen- 
späne,  Fichtenspäne,  Buchbinderspäne,  tichuhmacherspäne,  furnier- 
artige dünne  Blätter  von  10  bis  40  cm  Breite,  0,9  bis  1,2  m  Lftnge,  welche  ane 
frischem  Rotbuchenholzo  oder  Fichtenholze  gespalten  werden,  und  jetzt  nnr 
selten  mehr  zu  BUcherdeckeln,  zum  Einlesen  in  Schuhe,  dagegen  häutig  als 
Unterlage  Udner  Spi^el,  als  Unterlage  der  Ziegel  beim  Daebdeeken  n.  s.  w. 
gebraucht  werden.  —  S)  Schienen  (dünne  schmale  Streifen)  zu  hölzernen  Sieb- 
böden, meist  aus  Uaselnuss-  oder  Eschenhoiz.  —  9)  Die  Weidenruten  su  feinen 
Korbmaeher- Arbeiten,  nnd  die  sehmalen,  ebenfalls  ans  Wttdeuweigen  dwreh 
Spalten  gebildeten  Streifen,  wovon  die  sogenannten  Basthüte  verfertigt  werden. 
—  10)  Das  Stuhlrohr  zu  den  bekannten  Flechtarbeiten. 

Die  Gerätschaften  zum  Spalten  des  Holzes  (I,  831)  sind  immer  sehr  einfach: 
die  Axt.  das  Beil,  mit  oder  onne  Beihilfe  eines  eisernen  vertt&hlten  Keiles;  bei 
kleiiisrem  Holse  eine  starke»  mesierfOnnige  Klinge  (Spattklinge,  ElObeisen)^) 
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<  kr  ein  gewöhnliches  Messer-,  zum  Zerteilen  der  Korbmacher- Weiden  ein  hÖl* 
zarnes  Werkzeug  mit  Jrei  oder  mehr  strahlenartif^  gestellten  Schneiden. 

3)  Schnittholz,  Sägeholz.  —  Kleines  Bauholz  (von  geringer  Breite 
und  Dicke)  wird  oft  durch  Zerschneiden  der  StHmme  nach  ihrer  Länge 
dargestellt  und  daun  m  üie  erforderliche  Gestalt  gezimmert.  Ant  diese 
Weiae  entsteht  Halbholz,  wenn  durch  ftitMn  einzigen  Längenschnitt  der 
Stamm  is  zwei  gleiche  Teile  getrennt  wird;  Krenzholz,  vier  Teile  ans 
dem  Stamme,  dareh  zwei  in  der  Aohee  sieh  rechtwinklig  kreozende 
Schnitt«;  Sechstelholz  dnrcb  drei  Krenzschnitte.  Dieses  Verfahren  ist 
weniger  Yorteilhaft  als  das  andere,  die  sehwachen  Hölzer  aus  ganzen  an- 
gemessen dünnen  Stämmen  zu  zimmern,  denn  da  durch  das  Aufschneiden 
der  Kern  an  eine  Seite  des  Stückes  zu  liegen  kommt,  go  tritt  infolge 
der  ungleichen  Beschaffenheit  der  Holzteile  leichter  das  Werfen  ein,  als 
wenn  der  Kern  in  der  Mitte  hleiltt  (S.  jl6).  Jedenfalls  ist  zu  empfehlen, 
die  Schnitte  an  der  Stelle  der  Waldrisse  (wo  das  Holz  schon  auf  dem 
Stamme  zersprungen  ist,  S.  570)  zu  machen. 

Die  regelmässige  Anw^dong  dei  ZerAgeot  in  der  Lftngenrichtiii^^  (Tren- 
nen, Langschneiden)  findet  lifttt  zur  Darstellung  der  allgemein  in  den  Han- 
del kommenden  Schnitthölzer,  welche  durch  Zimmern  (Beschlagen)  nicht  ohne 
überfirroasen  Abfall  und  nicht  mit  der  nötigen  Vollkommenheit  dargestellt  wer- 
den Könnten.  Diese  dnd  teil«  breit,  teile  naheso  quadratisch  im  Qaerschnitt: 

1)  Breites  Schnittholz: 

a.  Bohlen,  Laden,  Planken,  Pfosten,  von  5  bis  zu  10,  selten  bis 
20  cm  Dicke,  wobei  die  Breite  durch  die  Stärke  der  Baumstämme  b^timmt  wird. 

b.  Bretter,  Dielen,  von  den  Bohlen  durch  die  Dicke  vencbieden,  welche 
0.5  bis  4  (^/>i  beträft.  Nach  den  Abstufungen  der  Breite  und  Dicke  unterÄi  liei- 
det  raan  gewöhnlich  volle  Dielen,  |{emeine  Dielen  und  Futterdielen. 
Auch  ist  folgende  GSnteiInng  gebräuchlich:  Ganze  Spundbretter  4  cm  dick, 
halbe  Spundbretter  3,5,  Tischlerbretter  3,  Schalbretter  2.5,  Kisten- 
bretter 0,5  bis  2  rm.  Die  dickeren  Arten  schneidet  man,  um  sie  thnnlichst 
breit  zu  erhalten,  vorzugsweise  aus  dickeren  Stämmen.  Die  L&nge  der  Bohlen 
und  IHelen  beirlgt  nicht  nnter  8  nnd  nicht  dbor  8  m. 

c.  Furniere,  vorwiegend  aus  feinen  HfUzern  (Furnierholz),  zum  Be- 
kleiden und  Einlesen  von  Tischlerarbeiten,  gewöhnlich  0,5  bis  2  mm,  jedenfalls 
unter  5  mm  dick,  von  sehr  verschiedener  Länge  und  Breite. 

2)  Schnittholz  mit  fast  quadratisehem  Qnersehnitt  (kantiges 
Schnittholz): 

a.  iStollen,  Stotlenholz.  Folgende  Querschnitt«- Abmessungen  sind  ge- 
bräuchlich: 7x7;  7x9;  8x10;  10x10;  10x12;  12x12;  12x15; 
15  X  15;  15x17;  17  X  17;  17  X  20;  20  X  20  em.  Die  Ltoge  schwankt 
meistens  zwischen  S  m  nnd  6  m. 

b.  Latten.  Sie  werden  meistens  durch  Zerlegen  der  Bretter  gewonnen, 
Sttd  8  bis  6  m  dick,  oft  ebenso  breit,  oft  bveiter. 

Man  wShlt  zum  Schnittholz  regelmässig  die  gesundesten,  geradesten, 
reinsten,  astfireiesten  Blinme,  und  zwar  den  untersten,  dicksten  Teil  der- 
selben, welcher  auf  5,  6,  7  i»  LSnge  abgeschnitten  und  in  Hinsicht  auf 
seine  Bestimmtuig  Sägeblock,  Bloch,  Klotz  genannt  wird.  Sehr  grosse 
Bftnme  liefern  zwei,  drei  Sägeblocke  und  werden  danach  zweistielig, 
dreistielig  genannt.  Das  Schneiden  der  Bretter  und  Bohlen  ge!?chieht 
am  besten  bald  nach  dem  Fällen,  nicht  nnr  weil  das  zerkleinerte  Hol/ 
leichter  und  vollstlindiger  austrocknet.  sorLlern  auch  weil  das  Schneiden 
des  frischen  Holzes  weniger  Kraftaufwand  erfordert.    (Vergl.  w.  u.) 
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Man  schneidet  Bohlen  und  Bretter  entweder  aus  runden  Blücken, 
oder  aus  solchen,  welche  auf  zwei  gegenüberstehendeii  Seiten  (seltener 
auf  alkn  vier  Seiten)  flaeh  bescblagen  (abge&ekwartet)  besw.  mit  der 
Sige  beecbnitten  sind.  Im  ersten  Falle  erfattlt  man  auf  jeder  Seite  eine 
Schwarte,  ein  Schellsttlck,  nämlich  einen  dielenartigen  Holzstreifen, 
welcher  im  Querschnitte  die  Gestalt  eines  Kreisabschnittes  hat;  die  Dielen 
selbst  fallen  natürlich  von  verschiedener  Breite  aus,  die  breitesten  ans  der 
Mitte  (Mitteldielen),  und  sind  an  den  Rändern  bogenförmig  schräg, 
yon  einem  Teile  des  Splintringes  begrenzt  (ungesäumte,  ungestri- 
chene, rindkantige,  rundkantige  Dielen,  Wahndielen).    Ein  ab- 
abgesdiwarteter  Block  dagegen  liefert  —  indem  er  znm  Sehneiden  anf 
die  eine  AbschwartoigsflSche  gelegt  wird  nnd  die  Schnitte  rechtwinklig 
gegen  die^e  Flftche  lanfen  —  aus  der  Mitte  splintfreie,  rechtwinklig  ab* 
gekantete  —  gesSnmte,   besäumte  oder   vollkantige  —  Rretter. 
Sehr  dicke  Blöcke  werden  in  zwei  'IVilo  zerlot't  oder  «geviertelt  und 
dann  erst  zu  Dielen  geschnitten.    Bei  Hotbuchenholz  soll  hierdurch  das 
Werfen  verhindert  werden,  was  bei  diebem  Hohe  sonst  sehr  leicht  ein* 
tritt.  Mit  allen  Dielen  oder  BoUen,  welche  nidkt  solion  infolge  des  Ab- 
schwartens  gesftnmt  sind,  mnss  das  Sttnmen  nachher  dnrcfa  einen  be* 
sonderen  Sttgenschnitt  an  jeder  Kante  verrichtet  werden,  insofern  nicht 
etwa  für  gewisse  Anwendungen  diese  Arbeit  überflüssig  ist   Damit  durch 
das  Säumen  mßglichBt  weni«^  Abfall  entsteht,  i^t  '^s;  zweckmüssig,  dif4:e 
Bretter  aus  der  Mitte,  dünnere  aus  den  Seitenteiieu  ucs  Blockes  zu  frlii.i  j- 
den.    Da  die  Baumstämme  gewöhnlich  eine  gerioge  Krümmuag  haben, 
so  mnss  man  darauf  achten,  die  knunmen  Seiten  des  Blockes  nach  oben 
nnd  nnten  m  legen,  damit  nicht  dnreh  die  senkrechten  Sttgenschnitte 
die  Holzfasern  schräg  durchschnitten  werden,  was  der  Festigkeit  schaden 
nnd  das  Werfen  befördern  würde.    Bei  den  älteren  Si^ineidemUhlen  ist 
man  durch   dio  Befestigungsweise  des  Blockes  häufig  gezwungen,  die 
Schnitte  nicht  ganz  bis  zum  Ende  des  Blockes  zu  führen,  sondern  einen 
kurzen  Teil  (den  sogenannten  Kamm  oder  SpäUer)  undurchschnitten 
zu  lassen,  damit  die  Bretter  bis  zmn  Ende  der  Arbeit  zusammenhalten; 
sie  werden  dann  dnreh  Spalten  von  einander  getrennt. 

1)  Schneiden  mit  der  Handsäge.  —  Die  Säge  (Langsäge, 
I,  416)  ist  1,2  bis  1,8  m  lang,  10  bis  15  cm  breit;  mit  grossen,  ab- 
weohs^d  etwas  nach  der  Seite  ansgebogenen,  (geechrSnkten  1, 410)  Zahnen» 
an  jedem  Ende  mit  einem  hölzernen  Querhefte  versehen.  Der  SSgeblock  wird 
auf  ein  mannshohes  hölzernes  Gerüst  oder  über  eine  Erdgrube  gelegt ;  ein 
Mann  steht  auf  demselben  und  lenkt  die  Säge  in  senkrechter  Richtung 
nach  der  durch  Abschnüren  (I,  662)  vorgezeichneten  Linie;  zwei  andere 
Arbeiter  (auch  wohl  nur  einer),  stehen  unten,  fassen  und  bewegen  die 
Säge  an  dem  zweiten  Griffe.  Das  Schneiden  findet  nur  beim  Nieder- 
gange statt.  Wenn  der  Schnitt  nm  etwa  80  cm  fortgerttckt  ist,  schiebt 
man  einen  Kol  in  densslben,  damit  die  Sftge  ohne  Klemmnng  sich  fort- 
bewegen kann.  Die  Langsftge  wird  selten  zum  Bretterschneiden  benntrt, 
ist  aber  zweekmttssig  znm  Zerlegen  der  Bldcke  in  grossere  Teile,  sei  es 
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Min  die  Förderung  de^:  Hnl/p«  m  erleichtern,  sei  es,  am  die  FrachtkoAtea 

nach  und  von  der  ödineideuuihle  /.u  sparen, 

über  die  Leistun^sfitbjgkeit  der  durch  die  Hand  bewegten  Langsäge  können 
folgende  ErfabrungRergebnisse  angeführt  werden: 

a.  Kiich  Belidor  schnitten  drei  Arbeiter  in  einer  Stunde:  i.  Einen 
trockenen  Eichenstamm  von  824  mm  Stärke,  auf  1,62  m  L&nffe  (Grösse  der 
geKhoittenoii  flicbe,  einfach  gerechnet,  0,525  9m);  ß.  einen  troelenen  Etohen» 
Btanim  von  189  »im  Stärke,  anf  5,51  bis  rj.8''>  m  (gescbnitteiie  Fläche  etwa 
1,07  qin);  einen  frischen  Eichenstamm  von  924  mm  Stärke,  auf  3»24  m 
Unge  (geschnittene  Fliehe  1,08  qm);  B.  einen  frischen  Eichenatamm  von 
189  tum  J^tarke,  auf  8,1  bis  8,1  7)i  (geschnittene  Fläche  1,56  qm\;  t.  einen 
trockenen  Stamm  von  Föhrenholz,  324  mtn  stark,  auf  2,27  m  Länge  (g^chnit- 
tene  Fläche  0,735  gm)',  L  einen  trockenen  Stamm  TOn  Föhrenhols,  189  mm 
stark,  auf  10  bis  10,4  m  (geschnittene  Fläche  etwa  1,98  gm);  t].  einen  frischen 
Stamm  von  Föhrenholz,  321  nim  stark,  auf  4,53  m  Länge  fgcfichnittene  Flfiche 
1,468  9m).  Hiemach  ist  in  grünem  Holze  wahrend  gleicher  Arbeitszeit  Ih'^  bis 
2 mal  80  viel  geleistet  worden,  als  in  trockenem  gleiclier  Art  und  Stärke.  Zu- 
gleich geht  hieraus  hervor,  dass  die  nämliche  Kruft  in  der  nämlichen  Zeit  mehr 
leistet  bei  Holz,  dessen  Dicke  (Höhe  des  Querschnittes)  klein  ist,  als  bei  solchem 
von  grosser  Dicke,  sodass  aloo  die  Wirkung  einer  bestimmten  Kraft  beim  Sägen 
nicht  allgemein  durch  die  gesagte  Fläche  ausgedrückt  werden  kann.  Ganz 
frisches  (nasses)  Holz  sägt  sich  allerdings  am  leichtesten;  aber  solche  von  einem 
geringeren  Fenchtigkdtegehalte,  deMen  Sp&ne  ttark  xoMunmenkleben  nnd  neh 
ballen,  leintet  gros.^eren  Widentftnd  ab  Tellig  trockenes,  welches  loee»  nnsn- 
sammenhängende  Späne  giebt. 

Ii.  Nacn  Langsdorf:  2Swei  sehr  geAbte  nnd  ansdanemde  Arbeiter  schnitten 
mit  einer  sehr  dünnen  Säge,  an  welcher  die  ganze  Länge  2,13  m,  die  Länge 
des  gezahnten  Teils  1,19  m  V>etrug,  mit  116"^  Dopnelzflgen  von  durchi-chnitt- 
lich  70  cm  Hubhöhe,  in  2  Minuten  25  cm  tief  in  einen  31  cm  liohen  I^alken 
von  etwsis  frischem  Föhrenholz  ein.  Dies  ergiebt  für  eine  Stunde  Arbeit  2,83  gm 
Schnittfläche  oder  reichlich  um  50%  mehr,  als  bei  Belidors  Vers-uch  tj  drei 
Manu  leisteten.  Die  Geschwindigkeit  der  Sä^e  findet  man  au^  vorstehenden 
Angaben  =  1,36  für  die  Sekunde;  die  Tiefe  des  Eindringens  bei  jedem 
Niedergange  oder  Doppelao^  ~  2,16  mm.  Die  Breite  des  Schnittes  schfttit 
Langsdorf  auf  4  mm. 

c.  Kaeb  Armengaud:  Zwei  Haan  schnitten  mit  einem  Sägeblatt  von  1,8  m 
Ijänge  in  einen  trockenen  Eichenholzstamm  von  31  cm  Hf5he  binnen  7  Minuten 
92  cm  tief;  sie  arbeiteten  dabei  3  bis  4  Minuten  anhaltend  und  machten  dann 
rine  Panse  Ton  80  Sekunden;  die  HnbhÖhe  der  Säge  betrog  97  em,  die  Zahl 
der  Schnitte  oder  DoppelzOge  in  1  Minute  durchschnittlich  50  (sekundliche  Ge- 
schwindigkeit der  Säge  =  1,6  m);  die  Tiefe  des  Eindringens  beim  einzelnen 
Schnitte  berechnet  sich  auf  2,68  mm;  die  geschnittene  Fläche  für  1  Stunde 
Arbeit  auf  2,48  ^m.  In  diesem  Falle,  wie  im  vorigen,  würde  aber  —  w^en 
der  nötigen  Rnhepaupen  —  die  wirkliche  Leistung  wahrend  einer  Stunde  er- 
heblich geringer  ausgefallen  sein,  als  die  Berechnung  nach  dem  kurzen  Yer- 
mebe  ergiebt. 

2)  Schneiden  anf  Säge-  oder  Schneidmtthlen^),  die  durch 
Wasser-  oder  Dampfkmft  betrieben  werden. 

^Trechtl,  Technolog.  Encykl.  1848.  Bd.  18,  S.  164  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d   T   1862,  S.  289,  314,  4')9,  465  m.  Abb. 

Rühlmann,  Ailgem.  Maschinenlehre,  Bd. 2,  2.  Aufl.,  Braonschweig  1876. 

Exner,  Handsägen  nnd  SBgemasehinen,  Weimar  1878  n.  1881,  m.  Abb. 

Hermann  Fischer,  Die  Holzsäge;  Berlin  1S79,  m.  Al)b. 
.  Armengaud  ain^,  lea  scieries  meoani^ues,  et  les  machines^outils  a  tra- 
▼aUler  les  bois,  Paris  188t. 

Exner,  Oflficieller  Aosstellungsber.  Gr.  XIH,  Sect  2,  Wien  1874,  m.  Abb. 

Ernst  Tronet,  {^tr.  Bericht  u.  d. Philadelphiaer  Ansstelinng,  VI.  Heft, 
Wien  1877,  m.  Abb. 
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Die  Schneidemühlen  können  zuuUchst  eingeteilt  weiden  in  solche 
mit  schwingender  Säge  und  solclie  mit  stetig  arbeitender  Säge. 
FtJr  erstere  werden  stets  gerade  Siigebliitter  verwendet;  letztere  .sind 
als  KreissUgen  (kreisiurmigeb  Sägeblatt)  und  Bandsägen  (baudför* 
miges  Sftgeblatt)  bekaimt 

A.  BohneldfimÜbleii  mit  Bdlnringendm  Sige,  Sie  smd  selten 
mit  angespannter  (Steifgftge)  musteDB  mit  geBpannten  (OattersBgea 
I,  418)  SUgeblättern  ausgerüstet. 

a.  Die  Stoifsilge  ist  eine  für  Maschinenbetrieb  eingerichtete  Lang- 
säge (S.  .')98i,  hat  ähnliche  Abmessungen  wie  diese,  indessen  meistens 
eine  grü^ssere  Dicke  (hin  m  6  mm  dicke  Sägeblätter  habe  ich  selbst 
gemessen),  wird  im  wesentlichen  senkrecht  auf-  und  niederbewegt,  and 
sehneidet  nnr  beim  Niedergau^je ,  sodaas  der  nach  unten  geriohtete  Zng 
der  am  unteren  Ende  der  Sftge  angreifenden  Lenkstange  eine  gewisse» 
die  Bteifheit  der  Säge  unterstützende  Spannung  hervorbringt.  Sie  weicht 
dadurch  von  der  Hand- Laugsiige  ab,  dass  ihre  Enden  mit  an  geraden 
Fuhrungen  gleitenden  Klötzen  verseben  sind  (an  den  untern  derselben 
greift  die  Lenkstange)  und  der  Block  nach  jodeiu  Schnitt  der  SKge  ent- 
gegenrückt. Der  Block  iot  zu  diesem  Zweck  auf  einem  Wagen  be- 
festigt. Letzterer  ist  ifanlicb  ansgebUdet  wie  der  Wagen  des  w.  n.  fol* 
genden  Mittelgatters.  Die  Schneidemühle  mit  Stttfsttge  ist  Terhaltnis- 
mässig  leicht  fortschaffitar  einzuriohten  und  findet  deshalb  Verwmdnng 
im  Walde;  ihre  Leistungsfähigkeit  ist  gering,  auch  enengt  sie,  wegen 
ihrer  grossen  Dicke,  viel  Späne. 

b.  Das  Seiteugatter  (I,  418)^)  gehört  zur  Gruppe  der  mit  "p- 
spaunten  Sägen  ausgerüsteten  ScbneidemUblen.  Dem  Sägeblatt  wird 
dnrcfa  Zugspannung  eine  solche  Steifigkeit  gegeben,  dass  es  trete  tiel  ge- 
ringerer Dicke  dem  Hob  rascher  entgegengefahrt  werden  darf,  als  die 
soeben  beeprochene  Steifsttge.  Das  Gatter  oder  der  Rahmen  Ist  dar 
örter^äge  nachgebildet,  es  hat  die  Oestalt  eines  1,  zwischen  dessen  Höroer 
an  der  einen  Seite  das  Sagcldatt  gespannt  ist,  wJibrend  an  der  anderen 
Seite  eine  Spaunstange  die  Hüruerenden  zusammenhält.  Es  wird  regel- 
mässig senkrecht  auf-  und  uiederbewegt,  schneidet  nur  beim  Niedergang 
nnd  der  auf  einem  Wagen  bef^tigte  Block  wird  ihm  in  wagerechter 
Riditung  entgegengefahrt.  Die  senkrechten  FOhrongen  des  Sutengatters 
sind  an  einem  fetten  Ständer  angebracht  nnd  die  das  Gatter  hethStigende 
Kurbelwelle  unter  dasselbe  gelegt.  Ein  mit  Laufrollen  versehener  oder 
auf  festgelagerten  Rollen  verschiebbarer  Kähmen  (der  Wagen)  ist  mit 
einem  Aufsatz  (dem  Oborwagen)  versehen,  welciier  wiukelreeV.f  m  seiner 
Länge  und  wagerecht  auf  dem  ünterwagen  genau  verschoben  werden 
kann.  An  der  Seite  dieses  Aufsat;&es  ist  der  Block  in  geeigneter  Weise 
befestigt.  Man  fttfart  den  Wagen  so,  dass  der  eine  Band  deeselben  nahe 
dem  Sugeblatt  entlang  sich  bewsgt  nnd  lOsst  doi  Block  durch  Ver- 
schiebung des  Oberwagens  um  die  abanschneidende  Hobdicke  über  das 


>)  Z.  d.  V.  d.  T.  1862.  ^   Jsl  m.  Abb. 
Civüingeoieur  1879,  S.  4U  m.  Abb. 
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SSgeblatt  ragen,  sodass  das  letztere  den  Block  an  Torgeschiiebener  Stella 

vollständig  durchschneidet  (was  bei  dem  Mittelgatter  meistens  nicht  mög- 
lich ist).    Nach  Vollendung  des  Schnittes  bewegt  man  den  Wagen  rasch 
zurück,  verschiebt  den  Oberwagen  nebst  Block  um  die  Brettdicke  seit- 
wärts und  läast  sodann  aufs  neue  den  Block  sich  gegen  die  Säge  ver- 
schieben.    Sofern  nun  die  Dicke   der   abzutrennenden  Schwarten  oder 
Bretter  —  wie  gewohnlich  —  gering  ist,  kann  die  Ausladung  der  Säge, 
d.  h.  die  Entfernung  zwischen  Sägeblatt  und  Stiel  des  (i alters  gering 
werden.  Die  Spannung  des  SSgeblattes  Terlangt  also  nur  leichte  Horner 
und  das  ganze  Gatter  fiUlt  ▼erhtttnismä&big  leicht  ans,  wodurch  die 
Massenwurknngen  (s.  w.  n.)  klein  werden.    Das  Seitengatter  eignet  sich 
deshalb  für  eine  grössere  Geschwindigkeit  der  Säge  und  für  das  Ab- 
trennen der  Schwarten  (das  Besäumen,  S.  598),  sowie  das  Abtrennen 
der  Bretter.     Sollen  Bretter  ans  Bohlen  geschnitten  werden,  so  kann 
man  letztere  nnmittelliar  auf  Rollen  legen  und  den  Wagen  in  Gestalt 
einer  Zahnötange  so  neben  dem  Werkbtück  anbringen,  dass  dieser  nur 
die  Fortbewegung  des  letzteren  zulUllt*)  oder  auf  den  Wagen  völlig  ver- 
zichten,  indem  ausser  den  liegenden  Tragrollen  zwei  Faui  senkrechte 
Wiüzen  angehiacht  weiden,  welche  die  Bohle  gegen  die  Säge  fuhren. 
Letxtera  Ver&hren  empfiehlt  sich  namentlich,  wenn  die  Bohle  niur  durch 
einen  Schnitt  zerl^  werden  soll,  also  der  sonst  erforderliche  Bttcklanf 
hinwe^flKllt. 

c.  Das  liegende  oder  Horizontal-Gatter*)  nnterscheidet  sich, 

soweit  das  eigentliche  Gatter  in  Frage  kommt,  im  wesentlichen  nur  durch 
seine  wagerechte  Lage  von  dem  Seitengatter.  Es  liegt  insbesondere  die 
Ebene  de^i  Sägeblattes  wagerecht  und  bedingt  hierdurch  den  oberen 
Teil  des  Werkstücks  bin  zur  .Schnittel)ene  freizuhalten.  Wird  die  Säge 
zum  Zerlegen  ganzer  Blöcke  oder  doch  dicker  Bohleu  in  mehrere  Teile 
verwendet,  so  ist  sie  mit  einem  Wagen  yerseben,  der  auf  Bollen  läuft, 
die  ihn  in  gerader  Linie  gut  führen,  und  EinspannTorrichtungea  enthKlt, 
welohe  das  Werkstlick  an  beiden  Langselten  angreifen.  Sollen  dagegen 
Bretter  oder  dUnnere  Bohlen  dordi  einen  einzigen  Schnitt  zerlegt  (ge*> 
trennt)  oder  doch  regelmüäsig  geschnittene  Hölzer  weiter  bearbeitet  wer- 
den, so  bedient  man  sich  häutiger  des  W alzen Vorschubes,  d.  h.  zweier 
oder  mehrerer  Paar  wagerechter,  angemessen  angetriebener  Walzen,  welche 
das  Werkstück  zwischen  sich  klemmen  (1,  ij62j,  bezw.  der  Siige  entgegen- 
führen. Die  Einstellung  der  Brettdicke  findet  regelmässig  durch  Ver- 
scliieoen  der  Gatterfübrung  in  senkref  !^tc!'  Richtung  statt. 

Zu  dem  Ende  sind  Uic  üatterführuugeu  un  einer  Platte  befestigt,  welche 
SA  Stftben  des  Maschinengestelles  gefühlt  und  durch  zwei  gleichlaufende  Schmu- 
bcn  genau  gleichmässig  geholien,  l)ezw.  gesenkt  wird.  Hierdurch  gewinnt  man 
die  J^Btellung  rasch  und  genau ;  selbst  bei  grösserer  Flüchtigkeit  wird  uumög' 
lioli,  dan  die  nacheinander  gewonnenen  BteÜer  an  einer  Stelle  eine  andere 
Dicke  haben  als  an  irgend  einer  anderen.  Allerdings  wird  die  Richtung  des 
da«  Gatter  mit  d«r  duieben  lieigenden  Kurbelwelle  verbindenden  Lenkers  oft 


»)  Civilingen.  1879,  8.  8»  m.  Abb. 
»>  Z.  d  V.  d.  I.  1863,  S.  145  m.  ^]^^  .  m,  Abb. 

Samml.  d.  Zeichn.  f.  d.  Hütte  1867,  Taf.  27. 
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recht  nnfjOnstig,  indem  letzterer  bei  besonders  hoher  oder  tiefer  Lage  des  Gat- 
ters einen  ziemlich  grosf^en  Winkel  mit  der  Bewegungärichtung  des  Gatters  ein- 
schliesst.  Es  felilt  nicht  an  Vorschlügen  zur  Vermeidung  dieses  Übelstandes. 
Z.  B.  soll  die  Kurbelwelle  an  der  Fflhrungsplatte  de«  Gatters  gelagert  werden*), 
sodasfi  816  mit  letzterer  auf-  und  niedersteigt,  oder  «b  «>o11  das  Gatter  nebät  seiner 
FühmngsplAtte  seine  Höhenlage  beibehalten,  wilhrend  das  Werkstfick  nach  Be- 
darf gehoben,  bezw.  gesenkt  wird.*)  Zu  dem  En  1  wird  der  Wagen  in  zwei 
Teile  serlegt;  der  obere  Teil,  auf  wdcbem  das  Werkstück  befestigt  itt»  ruht 
mittels  keilRtmiiger  Fttcben  auf  dem  eiffentliehen  Wagen,  sodass  eine  (in  der 
L&ngenrichtung  stattfindende)  gcgensritzTiche  Ver  rlri-  hung  der  beiden  Wagen- 
teile das  Heben  bezw.  Senken  des  Blockes  berbeitübrt.  Der  Umstand,  d&m  mit 
der  Lftnge  des  gespannten  Sftgeblattee  denen  Widentandsttliiriteit  gegen 
Durchbiegungen  abnimmt,  dass  also  mit  ersterer  die  Gefahr  des  V erlauf ens 
der  Säge  oder  doch  des  ungenauen  Schneidens  wächst,  hat  Veranlasi*ung  ge- 

geben,  dem  Sageblatt  des  hegenden  Gatters  ausser  der  durch  das  eigentliche 
atter  gebotenen  noch  eine  besondere  Stütze  zu  geben.  Anfangs  brachte  man 
(wohl  nach  dem  Vorbild  der  Cocbot'schen  F\irnierhilge) links  nnd  rechts 
von  dem  zu  zerlegenden  Holzblock  und  zwar  demselben  möglichst  nahe,  ie  ein« 
Führung  an,  welche  ans  je  einem  festen,  gesehlitsten  StOck  Hob  bestana.  So- 
lange die  Schlrtzweite  der  Siigeblattstärke  gennn  gleich  vrar,  wurde  dio  fr^ip 
odor  durch  die  Anspannung  vor  dem  Durchbiegen  zu  schützende  iSügeblatl- 
Itnge  auf  den  Abstand  der  beiden  FfilumngeBtQeke,  also  anf  wenig  mehr  als  die 
Blockdicke  h  vermindert  Die  T)ald  eintrctt'nde  Abnutzung  der  Sehl itzv, ;'n de 
dieser  Führungen  machte  aber  diese  Stützung  der  Sfige  bald  wertlos,  wenn  nicht 
eine  hftufige  Emeuenmg  der  Ffthrungen  s&ttfand.  Zor  Zeit  findet  man 
liegendt'n  Gattern  fa.st  allgemt>in  folgende,  weit  wirksamere  Führung.  Zu  bei- 
den &>eiten  des  zu  zerschneidenden  Blockes  sind  über  dem  Sftgeblatt  Führung8> 
stücke  AAf  Fig.  105,  angebracht  und  das  Sägeblatt  ^^5  ist  so  unter  diese  Führunss- 
•ttteke  gelegt,  dnse  es  sich  ihnen  fett  ansebmiegt.  So  ist  mf^licb,  den  Abstand  S 


Flg.  »e. 


dieser  Führungötttücke  als  freie  Lunge  de«  Sägeblattes  (I,  419)  zu  betrachten. 
Bei  Anwendung  solcher  Führungen  genügt  daher  eine  weit  geringere  Sä^e- 
blattspannung  und  Dicke,  d.  h.  die  Schnittweitc  und  das  Gattergewicbt  wird 
Tiel  kleiner,  als  wenn  die  Stützung  des  Sägeblattes  nur  im  Gatter  stattfindet. 
Dnroli  das  Biegen  des  Slgeblattes  entsteht  ab«  in  demselben  eine  Znsata- 

0|Mmnnng.  Vcrmög«  der  Dehnung        (wenn  J?  den  Krttmmnngsbalbnesser 

der  Fulirung  liezeichnet  (I,  420)  der  äusseren  Sügenfiäche  beträgt  diese  (vergl. 
1,112):  ®j  =  ^.£=  ^'^i^  ^oll  daher  A'  wenigstens  =  IWO« 

machen,  sodass  ®i  höchstens  s  -j^^^- .  ^'^9.  —  8^7  /gg  ^id.  WUilt  man  dann 


*)  Horm.  Fiseher,  Die  Holtsftge,  Berlin  1879,  S.  107  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1883,  248.  260  m.  Abb. 
>)  Fransfis.  Patent  vom  7.  Dez.  1814. 
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die  Länge  C  cler  Fübnin^r'^ofucke  A  zu  50«  (vcrgl.  Fig.  106),  so  müssen  die 
aiuserbalb  der  Fübrungsstücke  belegenen  Enden  des  Slgeblatteä  .V  um  IVt* 
gegen  die  Wagereohte  oB  gcueigt  sein,  d.  b.  aneli  die  F flhriingen  des  lie- 
genden Gatters  nfiieen  IVi*  Neigung  gegen  die  Wagereohte  haben. 


l  6.JZJt^~  4 

»f.  106. 


An  ilem  Hiitter  feste  FührungsflSchen  liönnen  sonacli  die  Giitterftlhrungen  nur 
längs  kieiner  Flächen  berühren.  Um  diesen  übelstand  zu  beseitigen,  ist  vor- 
geschlagen worden,  die  am  Oatter  befindlichen  FQhrunggflächen  an  diesem  be- 
weglich zw  machen,  sodam  iie  rieh  den  Fübningslei«ten  anzuschmiegen  ver- 
mögeu.')  Zuweilen  legt  man  zwei  Sägeblätter  in  das  Gatter  (was  auch  bei 
dem  Seitengatter  stattfindet);  alsdann  verzichtet  man  auf  die  beschriebene» 
doTch  Fig.  105  and  106  Terrinnlichte  SUgebhittfBhrang. 

Wegen  der  nfther  angegebenen  Schi-äglage  der  das  Gatter  fahrenden  8l&be 
oder  NutPn  macht  erateres  bogenartif^e  Schwin^'ungon  in  f5pnkrechter  Ebene. 
Man  qpricht  demzufolge  von  einer  Bogeniührung  der  Gatter.  Es  sei  schon 
hier  bemerkt,  daat  man  bei  liegenden  Gattern  ni<£t  selten  eine  iwote  Bogen- 
fBhnmg  fuiwendet,  welehe  in  wagerechter  Ebene  Hegt  nnd  w.  n.  weiter  erOrtert 
werden  vird* 

d.  Die  Furniersäge  ist  eine  solche  mit  liegendem  Gatter  (firtther 
wurden  anch  Furniersägen  mit  senkrechtem  Gatter  gebaut),  bei  welchem 
das  zu  zerlegende  Holz  senkrecht  and  zwar  von  nnten  nach  oben  gegen 

die  Säge  geführt  wird.-) 

Da  zu  Furnieren  fast  ausschliesslich  die  schönen  und  teuren  Hölzer 
(Mahagoni,  Jakaranda,  Nugsbaum.  Kirschbaum,  Ahorn,  Eschen  n.  s.  w.), 
seltener  Eichenholz  u.  dgl.  angewendet  werden,  (rielit  man  denselben 
gern  eine  so  geringe  Dicke,  als  die  Forderung  Uer  Haltbarkeit  nur  immer 
gestatten  will.  Hierzu  wird  man  femer  auch  durch  den  Umstand  ge- 
nötigt, daas  Eor  Herstellung  groner  fnniierter  Usehlenurbeiten»  am 


>)  Ooede,  D.  p.  J.  1883,  860,  341  m.  Abb. 

I)  Preehtl,  Technolog.  Encykl.  1835,  Bd.  6.  S.  318  m.  Abn. 

Samml.  v.  Zeichn.  t.  d.  Hütte  1850,  BL  2da,  23b  und  ld67,  £1.  25. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1862,  S.  535  m.  Abb. 
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gleichmössige  Figuren  zu  erzeugen,  eine  mehrmalige  Wiederholung  der 
Zeichnungen  des  Holze?  erfordert  wird ;  denn  da  gewöhnlich  schon  in  ge- 
ringen Al)>tünden  innerhalb  der  Dicke  einer  Bohle  die  Zeichnung  sich 
bedeutend  ändert,  so  kann  jener  Zweck  nur  dann  eiTeicht  werden,  wenn 
man  die  nötige  Anzahl  von  Blättern  ans  einem  möglichst  kleinen  Teil« 
der  Holadieice  entnimmt,  also  die  Blätter  selbst  sehr  dflnn  macht  Man 
pflegt  die  Dicke  der  Fiumiere  dadurch  auszudrücken,  dasB  man  angiebt, 
wie  viele  derselben  aus  einem  gewissen  Teile,  z.  B.  einem  Centimeter 
oder  25  wm,  der  roben  Holzdicke  geschnitten  sind  (was  keineswegs  einer- 
lei ist  mit  der  Anzahl  der  Furniere,  die  zusammen  dieses  Dickenmass 
haben,  weil  die  Dicke  des  Sägenschnilteü ,  welcher  nur  Späne  erzeugt, 
mit  in  Rechnung  gebracht  werden  muss).  Gewöhnliche,  etwas  starke 
Fnmiere  schneidet  man  8  bis  10  ans  25  mm,  wobei  die  Dicke  eines 
einzelnen  Blattes  etwa  za  1'/«  bis  IV»  aittflillt,  da  man  die  Httlfle 
als  Abfall  durch  Späne  rechnen  kann;  mit  den  besten  Maschinen  gewinnt 
man  jeUt  16  oder  18»  ja  sogar  25  Blätter  aus  25  mm  Hobsdicke. 

Das  Furniersägen  unterliegt  weit  mehr  Schwierigkeiten,  als  das  Sägen 
der  Dielen,  weil  Viel  der  geringen  Dicke  der  Blätter  und  l»ei  der  meist 
krummfa^erisren  und  verwacbsencn  Beschalfenheit  gerade  des  schönsten 
Furnierhükes  sehr  leicht  Brüche  erfolgen  oder  gar  Teile  herausfallen 
und  Löcher  entäleheu,  die  nur  unvollkommen  durch  Verkitten  oder  Ver- 
leimen Tersteekt  werden  kSnnen.  üm  solche  Beschädigungen  soviel  als 
möglich  zn  vermeiden,  muss  die  Säge  nicht  zu  grobe  und  nnr  sehr  wenig 
geschränkte  Zähne  besitaen,  anch  die  grösste  Sorge  dafür  getragen  wer- 
den, dass  ihre  Bewegung  genau  stattfindet.  Sehr  geringe  Dicke  der 
.Siige  (durchschnittlich  0,3  mm)  ist  selbstverständlidi  Die  Bohlen,  aus 
welchen  mnn  Furniere  schneidet,  sind  von  verschiedenen  Abmessungen, 
da  oft  nur  ein  kleiner  Teil  eines  Baumstammes  die  erforderliehe  Schön- 
heit der  Zeichnungen  darbietet:  ihre  Länge  beträgt  1,5  bis  2,5  m  und 
mehr;  ihre  Breite  20  bis  60  oder  selbst  gegen  90  «m. 

Beim  Zerä&gen  wird  die  Boblc  auf  eine  andere  von  gemeinem  Holze  mit 
der  einen  breitrai  Fläche  fesigeleimt,  teils  damit  man  sie  bis  auf  den  letiten 

Re-ft  aiifirbeitcn  kaivn,  ohne  daln'i  ilurch  die  zur  Befestigung  nötige  Vorrich- 
tung gehindert  su  sein;  teils  um  dem  Werfen  vorzubeugen,  welches  sonst  leicht 
cin^Mn  wflrde,  wenn  die  inneren,  weniger  ausgetrockneten  Teile  entblOest 
werden,  und  die  Arbeit  (r.  B.  nur  über  Nacbi)  unterbrochen  wird.  Die  hier 
erforderliche  Genauigkeit  der  Sägenfübrung  kann  allein  durch  Stützen  des 
Sägeblattes  im  Gatter  nicht  erreicht  werden,  zumal  die  geringe  Sägeblatt- 
dicke  die  Anspannung  des  Sägeblattes  (I,  419)  beschränkt.  Aber  auch  die 
bei  liegenden  Block-  und  Walzen-Gattern  gebräuchliche  besonderf  Stützung  do^ 
Sägeblatt««  links  und  rechts  vom  Werkstück  (S.  602j  erachtet  man  nicht  uis 
wirksam  genug.  Fig.  107  ist  ein  senkrechter  Schnitt  der  zu  zerlegenden  Bohle  A, 
des  Sägeblattes  S,  des  abgetrennten  Furniers  F  und  einas  eisernen  Fidirurtc:^- 
stabes  A,  welcher  ouer  über  das  Werkstück  Jb  reicht  und  links  und  rechte  von 
dem  Furnier  mit  der  Platte,  welehe  die  Ftthrangen  des  Qatters  enthält,  fest 
verbunden  ist.  Man  siebt,  dass  das  SngeVi',itt  >'  -n  Keiner  ganzen  Breite  sich 
gegen  A  stfltst,  nur  seine  Zähne  über  den  unteren  Hand  d^  Stabes  A  hinww^- 
ngen  lasMnd.  Ein  Answdichen  des  Sägeblatte«  nach  rechts  (in  besag  anf  «e 
Figur)  ist  sonach  angeschlossen,  nicht  aber  ohne  weiteres  ein  Verlaufen  der- 
selben nach  links.   Um  dieses  wirksam  zu  verhindern,  bat  man  A  in  wage> 
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rechter  Richtung  schwach  gekrümmt  (Kriimmiingshalbniesaer  100  bis  120  tu)  und 
leokt  das  Gatter  so,  dass  das  Sägeblatt  die  beiden  Enden  des  Stabes  .1  tangiert. 
Hierdarch  wird,  wie  bei  den  liegenden  Gattern,  eine  scbrfige  Lage  der  Gatter- 
fübrungen  nötig,  welche  hier  im  wesentlichen  in  wsfpneohter  Abene  liegen. 
Das  Furnier  F  ist  dünn  ^enug,  nm  dem  Stabe  A  aus- 
weichen zu  können;  es  wird  &ber  z.  B.  (hircb  einen 
Mleemen  Qneretab  und  xwei  Sdinflre  gegen  B  gedrückt, 
um  es  vor  dem  Abbrechen  zu  schützen.  Die  Krümmung 
des  Schnitte3  schadet  ottenhar  nicht,  da  die  entstohondon 
Furniere,  vermöge  ihrer  geringen  Dicke,  sich  leicht  in 
die  ebene  Ctoetalt  biegen  lassen.  Das  Sägeblatt  S  ist 
ein  wenig  gegen  das  Werkstück  geneigt  (weniger 


wie 


Fig.  107. 


hier  gezeichnet),  diis  Furnier  F  weicht  aus,  es  genügt 
daber  eine  sehr  geringe  SdiriLnkung  (I,  410)  nnd  die 

Schnittweite,  d.  h.  die  Dicke  doe  mr  Zerspanung  gelan- 
genden Holz*'8  ist  nur  wenig  dicker  als  das  Sägeblatt. 

Die  Furniersäge  schneidet  fast  immer  in  beiden 
Bewegungsricbtungen  i  man  Tersiebt  sie  daher  meistens 
mit  einer  Bogenfflhrnng  in  der  SAgeblattflIehe  (a.  w. n.). 

Bttspielsweise  mögen  folgende  Zahlenverhältnisse 
angeführt  werden:  Die  Säge  macht  2o()  bis  240,  zuweilen 
sogar  30O  Schnitte  in  der  Minute;  die  Länge  des  Zuges 
b^fSgt  60  entt  daher  Furniere  bis  su  50  oder  55  em 
Breite  geschnitten  werden  können;  bei  jedem  J^chnitte 
wird  das  Holz  am  0,5  bis  1  mm  gehoben.  Das  Sägeblatt 
ist  1,42  m  lang,  10  em  breit,  0,83  mm  dick  nnd  macht 
(wegen  Schrftnkung  der  Zfthne)  einen  etwa  0^6  mm  brei- 
ten Schnitt;  mithin  fallen,  wenn  18  Furniere  aus  25  mm 

geschnitten  werden,  dieselben  0,8  mm  dick  aus.  Die 
Ihne  sind  6  mm  lang  oder  tief,  9  mm  breit,  nnd  (nm 
den  Säge-ipänen  Raum  zu  geben)  9  mm  weit  von  einander 
entfernt,  was  dadurch  erreicht  wird,  dsiss  zwischen  je 
zwei  Zähnen  der  ursprünglichen  ununterbrochenen  Verzahnung  einer  ausgebrochen 
wird.  Demzufolge  ist  der  Winkel  an  den  Zabnspitzen  56°,  dae  Fläcnenraums- 
Vorhilltnii'  7.%vischt'ii  ZahnlOcke  und  Zahn  =3:1.  Zur  Bewegung  der  Maschine 
wird  etwa  eine  i'ferdestaxke  erfordert,  und  dabei  werden  in  einer  50  ctn  breiten 
BeUe  5,4  qm  in  der  Stunde  geschnitten.  Durch  Befestigung  und  Stellung  des 
Holzes,  Herftblaesnng  desselben  vor  jedem  neuen  Durchschneiden,  Auswechselung 
der  Säge  gegen  eine  neu  geschärfte  u.  s.  w.  geht  ungefähr  die  Hälfte  der  Arbeits- 
zeit an  einem  Tage  verloren.  Man  muss  nämlich,  um  stets  gute  Wirkung  su 
haben,  die  &kg9  nach  10  bie  20  minntlichem  Gebrauch  nachsdiftrfen  und  dem« 
^emÖÄS  für  jede  ^fapchinc  wenigsten?  2  oder  3  Sägen  (Blatt  und  Gatter)  vor- 
rätig halten.  —  Wenn  man  die  Zähne  auf  beiden  Hälften  der  Sägenlän^e  ein- 
ander entgegengesetzt  (sämtlich  nach  der  Mitte  hin  sehend)  stellt,  so  wird  er- 
langt, dass  die  eine  Hälfte  der  Säge  beim  Vorgange,  die  andere  Hälfte  beim 
Rückgange  schneidet,  folglich  die  Leistung  sich  vermehrt  fvergl.  w.  u.).  Der- 
selbe Vorteil  entsteht,  wenn  zwar  alle  Zähne  einander  gleich,  aber  von  der  Ge- 
llalt einee  sehr  spitswinkligen  gleichschenkligen  Dreieckes  sind  (6  mm  Lftnge, 
3  mm  Breite  am  Fuss  mit  Zwischenräumen  von  7  mw,  Winkel  der  Zahnspitze 
28**);  denn  alsdann  ist  jeder  Zahn  imstande,  in  beiden  Richtungen  der  Be- 
wegung zu  schneiden.  Von  einer  Säge  mit  der  zuletzt  beschriebenen  Verzahnung 
ist  angegeben,  dass  sie  minntlich  800  Doppelzuge  ((jOO  Schnitte)  macht,  also 
bei  47  cm  Länge  des  Zuges  mit  4,7  m  nekuTidlii  her  Geschwindigkeit  arbeitet, 
wobei  das  Holz  um  40  cm  in  der  Minute  oder  Va  mm  auf  jeden  Schnitt  vorrückt. 

Wegen  der  mehr  nnd  mehr  zur  Anwendung  kommenden  Gewinnung 
der  I'uniierc  durch  Hobeln  (I,  434)  ist  die  Furniersäge  einigermassen 
zurückgedrängt. 
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e.  Das  Mittelgatter*)  ist  abgeleitet  von  der  Klobsäge  (I,  418), 
d.  h.  der  Rahmen,  welcher  zum  Einspannen  des  SJitreblattes  dient,  ist 
rechteckig',  und  nimmt  das  Sägeblatt  etwa  in  seiner  Mitte  auf.  Die  in 
der  Mitte  ihrer  Länge  durch  die  Sägenspannung  belasteten  QuerstUcke 
(Gatterriegel)  sifltsen  sioli  also  mit  ihren  EDden  auf  dia  SeiteatfliU  des 
p^iimAtw  (Stiele,  Qatteretftbe)  nad  dfirfen  daber  einige  Länge  haben, 
ohne  der  Gefahr  des  Dorohbiegens  tu  sehr  an^fesetzt  zu  sein.  Der  zu 
zerlegende,  auf  einem  Wagen  (Block wagen)  mhende  Bloek  bewegt  sieh 
iwiiehen  den  Gatterstielen  hindurch. 

Der  Wa;:^en  ist  ans  zwei  kräftigen,  entsprechend  Innigen  Balken  (den 
Wagenbäumen)  und  zwei  Querstücken  7.usammengefiigt,  zuweilen  auch  aiu 
Eisen  gefertigt.  Er  ist  entweder  mit  Rollen  versehen,  die  auf  festen  Schienen 
laufen,  oder  die  Schienen  sind  unter  ihm  befestigt  und  ruhen  auf  fest  gelajyeT- 
ten  UoHeu.  Meistens  sind  die  Rollen  der  einen  Seite  mit  je  einer  starken, 
ringsuralaufenden  Kerbe  versehen,  die  sich  an  den  entsprechenden  Querschnitt 
der  ?i  hi>TiH  achliesst  und  hierdurch  die  eeitliche  Lenk;i)ii^'  des  Wagens  Vtr-^virl:t; 
mweüen  findet  die  Iienkung  des  Wagens  durch  besondere  Mittel  statt.  Auf 
dem  Wagen  Uefj^  zw«  QaorhOlzer  (Sehemel),  w«1ohe  den  Blook  unmittelbar 
stützen.  Derjenige  dieser  Schemel,  welcher  hinter  dem  Sagenrücken  sich  befin- 
det,  heisst  grosser  oder  Hinterscbemel,  der  yor  dem  verzahnten  Rande  der 
S&ge  liegende  kleiner  oder  Yordersohemel.  Damit  nvn  die  Säge  von  der 
betreffenden  Endfläche  in  den  Block  einzudringen  vermag,  muss  sie  in  dem 
Hinterscbemel  Raum  finden,  widchcr  zu  diesem  Zweck  mit  einem  tiefen  Schlitz 
versehen  ist.  An  dem  Vurderachemel  ist  jedenfalls  ein  so  tiefer  Schlitz  über- 
fiassig;  da  man  aber  nmstens  die  Schnitte  nicht  ganz  hindorchftthrt,  nm  ao- 
näcbst  den  Zusammenhang  der  Bretter  mit  dem  Block  zu  wahren,  so  kann  hier 
ein  die  Fasern  des  Schemels  quer  durchschneidender  Schlitz  ganz  gespart  wer- 
den. Ffir  den  Vorderscheuu  l  Viraucht  man  deshalb  ein  weniger  dickes  Holz,  als 
für  den  grossen  Schemel.  Man  befestigt  nnn  die  Blockenden  auf  den  Schemeln 
mittels  Spiease  {die  einerseits  in  den  Block  getrieben,  anderseits  in  dem  grossen 
Behemel  festf^ekmlt  werden)  Klammem,  Kaedite  oder  Klemmstangen  (1,  blV^ 
welche  Befestigungh-mittel  gelöst  werden  mfissen,  nm  nach  stattgehabtem  Rück- 
lauf des  Wagens  den  Block  fQr  einen  neuen  Schnitt  einzustellen.  Letzteres  ge- 
sohieht  unter  Zuhilfenahme  eiserner,  zugespitzter  Stangen,  die  lUt  Hebel  dienen. 
Es  lässt  sich  leicht  übersehen,  dass  hierbei  erhebliche  Ungenauigkeiten  sich  ein- 
schleichen  können,  vermöge  welcher  die  erzeugten  Schnittflächen  nicht  gleich- 
laufend ausfallen,  das  Schnittholz  nicht  überall  gleichdick  wird.  Im  Verhält- 
nis zu  ihrer  Lftnge  dünne  Bttdeke  bedfirfen  zwischen  den  Sch<.-meln  weiterer 
Unterstützungen,  welche  hin  wegzunehmen  gind,  sobald  sie  sieb  der  Säge  nähern, 
um  weiter  vorwärts  oder  rückwärt«  wieder  angebracht  zu  werden,  die  somit 
yneü  Bedienung  verlangen. 

Man  hat  die  zum  Festhalten  des  Blockes  dienenden  Einrichtungen  übrigen? 
in  sehr  verschiedener  Weise  durchgebildet 'j,  ohne  v{>Uig  Befriedigendes  zu 
eehaffen. 

Da  mm  wesentHohe  VoizOge  des  BfittelgatterB  gc<,'enOber  anderen 


Beason,  theatr.  instram.  machinaram,  Lagdam  1578  m.  Abb*  anf 
Bl.  i8  u.  11 

Z.  d.  V.  d.  I.  1862,  S.  276  m.  Abb.^  1866,  S.  521  m.  Abb. 
flzner,  Sägemaaohinen,  Weimar  1878,  m*  Abb. 

Älteres:  Rubi  mann,  Allgem.  ICaechinenldirei  Bd.  2,  2.  Aufl.,  l^nn- 
schweig  1876,  m.  Abb. 

Exner,  Sagemaschinen,  Bd.  1,  Weimar  i87S,  m.  Abb. 

Neueree:  D.  p.  J.  1682,  216,  287  m.  Abb.;  1888,  U»,  289  m.  Abb.; 
1889,  269,  219  m.  Abb. 
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Otttatslgen  aicht  Torliegen,  so  nimmt  deren  Verbreitung  mehr  nnd 
mebr  ab. 

Wenn  Bohlen  oder  andere  dureb  Schneiden  bereite  legefanKeBig  ge- 
staltete Hölzer  weiter  zerlegt  werden  sollen,  so  kann  man  den  Wagen 

nnd  die  ihn  begleitenden  Einspannvorrichtungen  entbehren,  indem  man 
Lenkung  wie  Vorwärtsbewegung  durch  Walzen  oder  Rollen  bewirken 
lässt  (vergl.  S.  601).  Mau  nennt  derartige  Sägemascbinen  wohl  Wal- 
zengatter, auch  Trenngatter. 

£,  Das  Buudgatter.  Sobald  Gattersägen  mit  einem  Sageblatt 
mehr  als  einen  Schnitt  in  demselben  Werkstück  erzeugen  sollen,  so  muss 
ktiteree  nach  jedem  Schnitt  zorflchgefllhrt  (der  Bttcklanf)  nnd  die 
gegenAtsliehe  Lage  zwischen  Werkstflck  und  SSge  an&  neue  eingestellt 
wwden.  Obgleich  man  nnn  den  Rücklauf  des  das  Werkstflck  tragenden 
Wagens  mit  erhebUeh  gzOsserer  Geschwindigkeit  stattfinden  Ittsst,  als  die 
Vorwärtsbewegung  desselben,  auch  die  Einsteilvorrichtung  sehr  vervoll- 
kommnet hat,  80  ist  das  vorliegende  Verfahren  doch  mit  grossem  Zeit- 
verlust verknüpft.  Zur  Vermeidung  desselben  ist  offenbar  das  durch- 
greifendste Mittel  das  Einhängen  so  vieler  Sügen  in  das  Gatter,  wie 
Seimitte  in  dem  Werkstück  erzeugt  werden  sollen.  Alsdann  genügt  ein 
eiosiger  W^eg  des  Blockes  zum  Zerlegen  desselben.  Die  Qnerriegel,  welche 
durch  die  Summe  der  Spannungen  der  eimtelnen  SSgen  belastet  werden 
und  Aber  eine  Zahl  einzelner  Brettdicken  sieh  eretreoken,  werden  deshalb 
sehr  stark  in  Ansprach  genommen.  Man  gestaltet  ane  diesem  Grande  das 
Bundgatter  regelmässig  nach  dem  Mittelgatter  (T,  419)^  d.  h.  als  redit- 
eckigen  Rahmen.  Die  Sägeblätter  bilden  in  ihm  gewissermassen  ein 
Bündel,  woher  der  Name  Bundgatter  stammen  dürfte.  Solche  Bund- 
gatter sollen  bereits  1j7  5  in  liegensburg  zur  Ausftihmng  gekommen 
sein;*)  man  hielt  anfangs  an  der  Henutzuns?  eines  Wagens  fest.  Später 
bat  man  Lenkung  wie  Voi  wart^bewegung,  uucii  der  rohen  Stämme,  durch 
Walzen  und  sogen.  Karren  eingeführt,  sodass  dem  einen  Block  sofort 
ein  iweiter  folgt.  ^ 

Vor  nnd  hinter  den  senkrecht  auf  nnd  nieder  sieh  bewegenden  Sftgen  iit 

je  (ine  wagerechte  Walze  fest  gelagert,  auf  denen  der  zu  zersägerule  Block 
ruht.  Ein  zweites  Paar  Walzen  oder  Rollen  befindet  sich  über  dem  Biook  und 
i«t  so  gelagert,  dass  es  kräftig  niedergedrückt  werden,  aber  auch  den  Uneben- 
heiten des  Blockes  nachgeben  kann.  So  gewinnt  man  zan&chst  eine  Stützung 
des  Blockes  in  senkrechter  Richtung,  in  welcher  die  Säge  vorwiegend  auf  ihn 
einwirkt.  Die  Walzenflächen  sind  mit  L&ngsfurchent  besw.  I&ogsrippen  Ter- 
Mhen,  vermöge  weklier  der  zwisdien  ihnen  und  dem  Block  stattfindeDoe  Druck 
eine  genügende  Reibung  erzeugt,  um  durch  Drehen  d^  Walsen  den  Block  gegen 
die  Sägen  zu  führen.  Sind  die  Flächen  des  Blocke«,  welche  mit  den  Walzen  in 
Berührung  treten,  einigermatssen  eben  (z.  B.  vorher  besäumt,  S.  598)  und  trocken, 
•0  rind  in  der  Regel  die  unten  liegenden  Walsen  altein  imstande,  den  Vor^ 


')  Rü  hl  mann,  AUffemnne  Maschinenlehre,  2.  Aufl.,  S  Bd.,  Brannaohweiff 
1876,  8.  733. 

*)  D.  p.  J.  1820,  22,  468;  1S27,  2tf,  468;  1862,  ItiG,  401;  1865,  176,  249; 
1866,  182,  7;  1879,  282,  196  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  1.  18Ö3,  S.  31ÖJ  1866,  S.  522  m.  Abb. 

Mitt  d.  Gewerbver.  f.  Haneover  1865,  S.  251;  1871,  8.  90  m.  Abb. 
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Schub  dt»  Blockes  zu  besorgen;  werden  dann  über  dem  Block  nur  Druck- 
rotten  angebracht  Andernfalls  müssen  die  letsteren  als  treibende  Walsen  ana- 
gebildet  und  besonders  angetrieben  werden. 

Oft  handelt  es  sich  darum ,  Holzstücke  gleichlaufend  zu  einer  (oder  zwei) 
dnreh  Sägen  gebildeten  Flftdie  m  sertegen.  Alsdann  wird  die  wagereehte  FBli- 
rung  durch  senkrechte  Rollenpaare  bewirkt;  die  Rollen,  welclie  die  massgebende 
Fläche  berühren,  sind  sodann  fest  gelagert,  die  anderen  nachgiebig.  Man  be- 
wirkt in  diesem  Falle  auch  wohl  den  Vorschnb  dee  Holzes  dnrch  die  —  dann 
nicht  glatten  —  senkrechten  Rollen  (vergl.  S.  601).  Bebnfs  Eneugens  gerader 
Schnitte  in  Tinregel nul^gif?  gestalteten  Ülf5cken  lenkt  man  in  wagerechter  Rich- 
tung dnrch  Karren.')  Ein  solcher  Karren  ist  mit  vier  Spurrädern  ausgerüstet, 
deren  Achsenentternung  klein  ist.  Es  befindet  sich  auf  ihm  eine  zum  F>t'as#en 
dc8  Blockes  geeignete  Zange,  welche  um  eine  zu  den  Sägenebenen  winkelrech- 
ten Achse  frei  schwingen,  aber  in  deren  Richtung  sich  nicht  verschieben  kann. 
Biner  der  Karren  ttnft  auf  dem  Tor  dem  Gatter  befindlichen  Qleis^  ein  zweiter 
auf  demjenigen,  welches  hinter  tlr  ni  Ontter  liegt.  Man  bringt  nun  den  Block 
Tor  das  Oatter,  legt  ihn  aui  die  Tragwalze  uud  seukt  die  Druckwalze  oder 
Bolle,  sodass  das  Mtreffende  Blockende  den  Sägen  entgegcngefübrt  wird.  So- 
dann bringt  man  das  entgengenetzf e  Ende  den  Blockes  i:i  lie  Zange  des  Vor- 
derkarrens und  befestigt  es  daselbst.  Dieser  Karren  führt  sodann  das  hintere 
Blockende  in  wagerecbter  Richtung,  lässt  ibm  aber  Im  llbrigen  freies  Spiel,  so- 
dass sich  der  Block  unbekümmert  um  seine  Längengestalt  den  Trag-  oder  Vor- 
schiebwalzen anschmiegen  kann.  Nur  hei  hesondcrs  krumm  gewachsenen  Blöcken 
macht  dieses  Schwierigkeiten.  Das  vordere  Ende  de»  Blockes  wird  zunächst  durch 
die  Reibung  zwischen  den  Walzenpaaren  geradeaus  geführt.  Nachdem  es  aber 

tenügend  weit  aus  dem  hinteren  Walzenpaar  hervorragt,  wird  hier  der  hintere 
'arren  angelegt.  Sobald  der  vordere  Karren  dicht  an  das  vordere  Walzenpaar 
gekommen  ist,  öffnet  man  seine  Zange  (was  snweilen  durch  selbstthätigo  Vor- 
richtung bewirkt  wirJ)''),  jagt  den  Karren  vielleicht  mittels  eines  Fusstritts 
—  zurück  und  legt  einen  neuen  Block  vor,  dessen  Vorderende  das  hintere  des 
vorigen  Blockes  oeröbrt.  Das  Gatter  arbeitet  also  stetig,  bis  eine  Sebftrfung 
der  Sägen  erforderlich  wird  ftitglich  etwa  2 mal)  otler  andere  Brettdicken  er- 
zeugt werden  sollen.  Behufs  Zerlegens  sehr  kurzer  Blöcke  wird  empfohlen,  so- 
wohl vor  als  hinter  den  Sägen  je  zwei  I^»ar  liegende  Walsen  aninbringen.') 

Die  Sägen  können,  während  sie  sie  im  Gatter  sich  befinden,  nicht  wobl 
geschürft  werden:  man  ersetzt  die  stumpf  gewordenen  durch  andere,  inzwischen 
geschärfte.  Der  Venuitulerung  des  hiermit  verknüpften  Zeitverlustes  dienen  zwei 
Verfahren.  Das  weniger  gehr&iiefaliche  besteht  darin,  dass  man  denjenigen 
Rahmen,  in  welchen  die  &igen  gespannt  sind,  gesondert  herstellt  von  den 
Fflhrungsteilen,  dem  Ängriti'spunkte  d^  Lenkers  u.  s.  w.,  letztere  als  Rahmen 
snsammenfßgt  und  den  »ftgentn^fenden  Rahmen  an  ihm  befestigt.  Behufs  Aus- 
wechselns  der  Sägeblütter  nimmt  man  dieselben  mit  ihrem  Rahmen  ah  und 
ersetzt  sie  durch  andere,  vorher  in  einen  gleichen  Rahmen  gespannte.  Dieses 
Verfahren  fCHirt  swar  rasob  znm  Ziel,  hat  aber  erhebliche  Venndimng  der 
schwingenden  Massen  zur  Folge.  Man  pflegt  die  Silgenenden  bei  Bundgattern 
mit  seitlichen  Leisten  zu  versehen,  mittels  welcher  die  SBgen  sich  auf  die  Schul- 
tern zweier  an  den  Angeln  drehbar  befestigter  Platten  stützen.^)  Znm  Aiis> 
wechseln  der  Sägen  genügt  sodann  das  Lösen  der  Angelkeile  und  seitlichen 
S&genrtütseo,  nm  die  Blätter  nach  vorn  beransnehmen,  betw.  andere  von  vom 


*)  Vergl.  ausser  den  Quellen  über  Bundgatter: 
Hitt  d.  C^ewerbver.  f.  Hannover  1871,  8.  92  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1882,  244,  429  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1888,  267,  386  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  18813,  243,  106  m.  Abb. 

*)  Z.  d.  V.  d.  I.  lb62,  S.  412  m.  Abb.j  1866,  S.  521  m.  Abb. 
Mitt.  d.  Gewerbver.  f.  Hannover  1871,  S.  94  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1881,  241,  173  m.  Abb.;  1882,         4j4  m.  Abb. 
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doMhiebaii  la  kOnnen.  Sollen  aber  die  BlOcke  in  andere  Dieken  zerlegt  werden, 

90  werden  umatändlichere  Arbeiten  nötig.  Man  stüt/t  nSmlich  die  Sägeblätter,  um 
die  freie  Länge  derselben  möjBrlichst  klein  zu  machen  (verffl.  I,  419,  bezw.  S.  ö02) 
zwischen  den  Angeln  in  seitlicher  Richtung.  Das  geschieht  durch  Einlegen  ent- 
sprechend dicker  Leistea  swischen  die  SSi^eo,  Zusammenschrauben  derselben  und 
Stützen  der  verbundeneTi  Knden  gef^t^nmier  dem  Gatter.  Demgemäse  bedingt 
das  Ändern  der  Schnittbobdicken  das  Auswechseln  der  erwähnton  Leisten  und 
Ändern  der  eeitliehen  SUltning>,  womit  immer  grOaeerer  Z^trerlnit  verknttpft 
ist,  derartig,  daes  im  allgemeinen  die  Vorteile  des  Bundgatters  verschwinden, 
wenn  man  häufif:^er  nls  1  mal  im  Tatre  die  Änderung  der  iNlgenentfernung  YQf 
nehmen  muas.  Daiier  sollte  mau  Bundgatter  nur  du  anwenden,  wo  man 
mit  ein  und  derselben  S&genanordnnng  längere  Zeit  arbeiten  kann. 

^ItnUirend  des  Auswechseins  der  Sägen  mus^^  das  Bundgattcr  in  seiner 
höchsten  Stellung  sich  befinden,  weil  die  Beseitigung  der  die  Zugiinglichkeit 
sehr  erschwerenden  Tragwalzen  des  Blockes  selten  möglich  ist  Man  sollte  da- 
her nur  j^cberoni^  dee  betreffend«!  Arbeiten  eine  Vomchtnng  anbrii^en,  dnich 
welche  ein  loAlhges  Herabgehan  det  Gatten  nnmOglich  gemacht  wird. 

Es  ist  noch  einiges  zu  erörtes,  was  die  schwingenden  Sägen  allge- 
mein betrifft,  nämlich  g.  die  Massenwirkn&gen,  h.  die  Gesetze  des 
Block -Vor  Schiebens,  i.  die  Hubhohe  und  Geschwindigkeit  des 
Gatters  und  k.  der  Arbeits?erbrauch. 

g.  Wenn  auch  einige  andere  Vorschlnge  gemacht  worden  sind,  so  ist 
doch  die  Bewegung  der  Säge  dnrcli  Krumrazapfen  und  Lenkstange  allein 
gebräuchlich.  Man  sucht  die  Ijuuge  der  Stange  im  Vergleich  zum  Halb- 
messer des  Krummzapfenkreiseü  möglichst  gross  zu  nehmen,  sodaöH  — - 
der  Einfachheit  halber  —  in  dem  folgenden  die  Lenkstangenlänge  als 
unendlich  gross  angenommen  werden  soll.  Der  Halbmesser  des  Krumm- 
zapfenkreises heisse  r,  das  Gewicht  des  Gatters,  einsehliesslich  der  ein- 
gespannten SSgen  Oit  dasjenige  des  Lenkers  Gg,  die  sekundliche  Ge- 
schwindigkeit im  Krummzapfenkreise  9|t  die  Beschleunigung  des  freien 
FaUee  g  =  9,81  m.  Es  ist  alsdann  die  in  den  toten  Punkten  auf  den 
Knunmzapfen  wirkende  Schleuderkraft  8: 

G,  +  G,  r,« 

9  r 

Dieser  Beanspruchung  des  Krummzapfens  gesellen  sich  im  Leergange 

bei  senkrechten  Gattern  die  einfkehen  Gewichte,  nnd  Bwar  im  oberen 

toten  Punkte  negativ  oder  entlastend,  im  unteren  toten  Punkte  belastend. 

Beispielsweise  wiege  ein  Mittelgatter  mit  Gftge:  =  242  A-^/,  die  Lenk* 
Stange      —  48  ly,  der  Hub  betrage  Hs2rs=sO,B  m,  die  Zahl  der  minutlichen 

Doppelhübe  sei  n  =  200. 

Es  irt  aWaan  ^'^^  '^  ^ "'^ ' «'/^^ ' =  8.37  m 

Mt  0,4 

becw.  beim  Leergange  die  auf  den  Knnnraznpfen  wirkende  Kraft: 
im  oberen  toten  Punkte:  K..  =  5173  —  (242  -f  48)  ^  4903 
im  unteren  toten  Punkte:  A'„  =  51?S  +  f242  -f  48)  =  5413  L'j, 

Das  Gatter  gebraucht  beim  Leergange  3,1  Pferdekräfte,  beim  Ärbeitsgange 
5  FferdeloAftef  alao  für  das  Schneiden  selbst  (einschl.  Steigerung  der  Reibung»- 
widentände  und  Bewegung  des  Wagens)  1,9  Pferdekräfte.  Da  nur  beim  Nieder* 
KMnasrscli'Ftoelier.  Hcehan.  Te<dmologt«  IL  39 
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gange  gescLnitten  wird,  so  entipvicht  difiier  Arbeit  eine  grOeite  Beansprochung 

k  des  Krummzapfens  mit: 

Jb. ir. -^-s  1,9.75,  oder 

1.9. 75. 60  ^^^^  ^ 
0,8.200  * 

Ans  dieser  beiqpielsweisen  Bechnung  gebt  genügend  deatlidi  hervor, 
weleb  bedeutend«!!  Einfluse  die  MaBsenwirkuDg  auf  die  Abmessungen 
de»  Krammzapfene  (oad  msneher  anderer  llfoedhinenteile)  hat;  die  eigent- 
lieb  ntttzliohe  Beansprachung  verschwindet  dagegen.  Da  nan  mit  Zu- 
nahme der  Abmessungen  die  Reibungswiderstande  sich  mehren,  diese  aber 
bekanntermassen  bei  GattersSgen  den  grössten  Teil  der  Betriebskraft  auf- 
zehren, so  liegen  liründe  genug  vor  für  die  Forderung,  das  Gewicht  der 
schwingenden  Teile  einet»  Gatters,  aläo  der  Sägeu,  des  eigentlichen  Gat- 
ten, dee  Lenkeis  n.  b.  w.  mSglidist  gering  va,  machen. 

Dam  fllbren  dflnne  SBgeblfttter,  bezw.  mögliofast  geringe  freie  Länge  der^ 

selben,  geringe  Ausladung,  bezw.  Länge  der  Gatterqtjcr^^tücke,  gc^^clnVkte  Ge- 
staltung des  Gatters  und  Benutzung  widerstandsfähigster  btoÜ'e  zar  Auefüiiruog 
des  eigentliehen  Oatten  wie  dee  Iienketa 

Es  wird  der  angegebenen  Bogel  nioht  immer  gefolgt,  viBlmefar  dnreb 
Anwendung  geringer  Gescfawind^l^it  die  Maeeenwirkang  an  mindern  ge* 
sucht.     Man  findet  deshalb  für  Gattersägen  meiitons  die  mittlere 

Rcbnittgeschwindigkeit  r  zu  2  bis  5  m  (—  3,2  m  bis  7,9  m  Emmm- 
zapfengesfhwindigkeit  =  v^)  in  der  *^''^knndo. 

Die  WasDOn Wirkung  bedroht  auch  die  Standhaftigkeit  der  Sägemaschine, 
indem  sie  durch  den  Krammsapfen  anf  desMB  Lagerung  übertragen  wird.  Ee 

bedarf  das  besonderer  Erörterung,  weil  nicht  selten  versucht  wird,  die  Gleich- 
förmigkeit der  Bewegung  senkrechter  Gatter  dadurch  zu  erhöhen,  dass  dem 
Krummzapfen  gegenüber  ein  Gegengewicht  angebracht  wird,  dessen  Moment 
gleich  demjenigen  des  (latter-  und  rau^enffewichtes  ist.  'Während  das  Gatter 
ruht,  wird  durch  ein  derartige,";  Gegengewicnt  alk'rdirtg'^  dns  Gewicht  ^i»?;  Gat- 
ters und  der  Stange  ausgeglichen-,  sobald  aber  dar  Krumui2upfea  tdch  mit  nen- 
nenswerter Geschwindigkeit  dreht,  treten  folgende  Massenwirkungen  auf:  Be- 
findet sich  der  Krummzapfen  in  der  obersten  La^e,  dann  zieht  die  Schleuder- 
kraft >S'  deö  Gatters  und  der  Stange  mit  derselben  Kraft  nach  oben,  wie  diejeniffe 
des  Gegengewicht»  nach  unten;  in  der  nntersten  Stellung  findet  das  ümgeaebile 
etatt.  Somit  bewirkt  das  Gegengewicht  auch  eine  Ausgleich  ni^'  in  sei^echter 
Riehtong.  Ist  aber  der  Krummzapfen  um  90"  von  den  beiden  erwähnten  ans- 
geseiehneten  Stelinngen  entfernt,  so  ist  nnr  derjenige  Teil  von  8  wirksam,  wel- 
cher einem  Stück  der  Lenkstange  entstammt,  während  gegenüber  das  Gegen- 
gewicht sich  voll  und  ganz  geltend  macht.  Man  wurde  daher  bei  Anwen- 
dung des  Gegengewichts  für  das  S.  609  angegebene  Beispiel  in  der 
Lagerung  d<>B  Krummsapfen«  eine  wagerecht  wirkende  Kraft  von 
~  50O0  kg  hervorbringen;  ein  gewaltiges  Fundament  würde  erfordfrli^-h  sein, 
um  dieser  wechselnd  nach  linka  und  rechts  wirkenden  Kraft  btaudzubalten. 
Ohne  das  G^engewicht  fällt  die  Scbleuderkraft  im  wesentlichen  in  die  MDk* 
rechte  Richtung,  kann  also  verhältnismässig  leicht  überwanden  werden. 

Anders  ist  es  bei  liegenden  Gattern.  Hier  hebt  das  Gegengewicht  in  wn ge- 
rechter Lage  des  Krummiapfens  die  ScUeoderkraft  — '-^  =  *"''^* 

g     r  r 

(vergl.  Fig.  108)  auf,  erzeugt  aber  in  senkrechter  Lage  die  Maanenwirkung     ^ , 
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▼eiche  durch  da»  Fuudanient  leicht  bewältig  werden  kann.    Für  das  lie- 
gende Gatter  ist  sonach  das  Gegeagewiebt  sweekmftitig.  Zn  Fig.  108 
sei  noch  bemerkt,  das?  f.  liezw. 
Irj  die  Lenkstangenlagea  in  den 
bttden  ao^geirialineteii  Steliungaii 


/  J 

r         V  t 

Y 

Flg.  108. 

b.  Frflher^)  habe  ioli  naeli- 
snweieen  venacht,  daes  die 
Dicke  h  dra  von  jedem  Sägen- 
sahn  abzanehmenden  Spanee  im 

geraden  Veihilltnis  znr  Dicke  8 
des  Sägeblattes  stehen  solle, 
ausserdem  allerdings  abhängig 
sei  von  der  Steifheit,  bezw. 
Spannung  des  Sägeblattes  und 
der  geforderten  Glätte  der 
Selmittflflclie.  Angenohts  der 
letsterwlilinteu  ÜmstOiide  gab  ieh  an  (Tergl.  auch  1,  8.  415),  daas  Abr 

(iattersttgen  —  =  0,4  bis  0,0ö  gewählt  werde.  Der  ertorderliche  Arbeits- 
aufwand setzt  sich  aosammen^)  aus  demjenigen,  welchen  das  Abtrennen 
des  Spanes  von  der  Schlitzsohle  und  demjenigen,  welchen  das  Abtrennen 
des  Spanes  von  den  Seitenflüchen  des  gebildeten  Schlitzes  erfordert,  die 
Überwindung  der  auftretenden  Reibungswideirttinde  eingeschlossen.  Erst-erer 
Arbeitsaufwand  dttrfte  im  wesentlichen  unabhängig  sein  von  der  Dicke  5 
des  Spanes,  woraus  man  schliessen  kann,  dass  der  Gesamt-Arbeitsaufwand 
Iwigsamer  wächst,  als  die  Spandicke  S,  also  —  soweit  es  sich  um  Erspar- 
nis an  Arbeit  handelt  —  Torteilhaft  ist,  5  so  gross  als  möglich  zu 
machen.  Die  grSsste  snlBesige  Spandicke  h  entspricht  anter 
sonst  gleichen  Umstünden  dem  geringsten  Arbeitsanfwand  für 
i  qm  Schnitt  fläche. 

Daran«  folgt,  dass  in  Rücksicht  auf  den  ArbeitsTerbraach  Tortefl* 
haft  ist,  die  Spandicken,  welche  die  einzelnen  Zähne  abzulösen  haben, 
unter  sich  und  in  der  ganzen  Länge  des  Schnittes  gleich  zu  macheni 
d.  b.  das  Verhältnis  der  Zahnspitzenentferanng  i  bezw.  2^  zn  der  Span« 
dicke  6  sich  nicht  ändern  zu  lassen. 

Es  mnsö  hier  auf  den  Umstand  hingewiesen  vrerden,  das?  :?olche  Säge- 
zäbne,  deren  üauptschneidkante  so  lang  ist,  wie  die  SchUtzweite  a  eines  Sägeu- 
•chnittes  (I,  410)  aieee  Behlittweite  auf  einmal  ausbilden,  also  jeder  Zahn  inner- 
halb de«  Weges  t  die  TOlle  Breite  der  Schlitzsohle  bearbeitet,  während  bei 

fetchränkten  Zähnen  hierrn  7,wei  aufeinander  folgende  Zähne  erforderlich  sind, 
ig.  109  stellt  den  Vorgang  für  geschränkte,  Fig.  110  fOr  ungeschränkte  in  je 
einem  snr  BlattflSehe  gleichlaiifenden  Schnitt  dar. 

Bezeichnet  nun  A  die  Zunahme  der  Öchlitztiefe  während  deä  ganzen 
Sägenhubes  fT,  nnd  9  die  sekundliche  Znsehiebungs-,  v  die  sekundliche 


1)  Hermann  Fischer,  Die  Holasäge,  Berlin  1879,  a  77. 
*>  C.  Schmidt,  Wochensdir.  d.  Ver.  d.  Ingen.  1880,  S.  16. 
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Sdmiitgesehwmdigkmt,  so  ist: 

-  -  bezw.  tt:  =  Tr  =^  —  • 
t  2t      H  V 

Dieser  Forderang  kann  auf  zwei  Wegen  genügt  werden,  nJimlich 

dadnroh,  dass,  während  die  S&ge  mit  der  Geschwindigkeit  v  schneidet, 


FiR  109 


Fit;  110. 


der  Block  mit  der  (leschwimlicrkeit  9  vorgerückt  wird,  woV)ei  beide  (le- 
schwindigkeiten  nach  gleichem  Gesetz  sich  ändern,  oder  dadurch,  dass 

jed»  SBgenspitw  die  TOhergehoide  um  5  bexw.  -r-  flberragt,  und  der 

s 

Block  wfthrend  des  SobneidaiiB  ruht.  Lstiterw  Hast  aieh  aneli  dadnreh 
ausdrucken,  dass  die  Sägenspitzenlinie  mit  der  Bewegnogsriehtiing  den 
Winkel  Y  einschlieeaen  soll,  dessen  OrOsse  ansgedrflckt  wird  dnrch 

5  ,        5  A 

tfj  y  —  —  bezw.       = . 

Man  bezeichnet  div-  Ict/.tere  Verfahren  damit,  dass  man  sagt:  die  Sige 
arbeitet  mit  ganzem  Husen. 

Das  erstangeführte  Verfahren  läsat  sich  iiiiöLlicinend  am  leichtesten  durch- 
fahren, indem  man  die  Vorschubeinrichtung  —  durch  geeignete  ^bd  —  mit  dem 
Gatter  verbindet,  oder  ein  gewöhnliches  F^xccnter  auf  die  Krnmmzapfenwelle  setit, 
welches  durch  ein  Schaltwerk  auf  die  Vorschubeinrichtuug  wirkt.  Es  empfiehlt 
sieb  dieses  YerfSsbren  auch  deshalb,  weil  man  die  das  Schaltwerk  beth&tigenden 
Hebel  leicht  so  einrichten  kann,  da-^s  ihr  Längenverbältnis  während  des  Betriebes 
geändert  werden  kann.  Das  gewährt  die  Möglichkeit,  die  Grösse  des  Vorschubes 
ohne  weiteres  sn  Terringem,  wenn  die  Sige  anf  birtere  Stellen  des  Blo<^es  trifft 
Es  bedingt  aber  die.se.n  Verfahren  eine  sehr  gute  AusfQhrung  des  Schaltwerkes  und 
der  zugehörigen  Hebel,  sowie  deren  Lagerungen.  Bei  Benutenng  de« Sperrades  und 
der  Sperrklinke  ist  unvermeidlich,  dass  snnftcbat  ein  gewisser  Weg  tritens  der 
Klinke  zurückgelegt  werden  muss,  bevor  sie  wirksam  wird;  die  Klemmklinke 
ist  leichter  ohne  nennenswerten  toten  Gang  auszufuhren.  Ist  das  Schaltwerk 
mangelhaft,  bi^en  sich  die  Hebel  und  findet  sich  in  deren  Lagerung  toter 
Gang,  so  kann  der  Fall  eintreten,  dass  die  Säge  in  der  SchneidriältUBg  einen 
grOeseren  Weg  snrOcklegt,  bevor  der  Block  sich  ?orwftrts  su  bewegen  bs^nni 
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Das  ist  der  Grund,  weshalb  man  mancherorts  an  der  Benutzung  des  gansen 
Bvtens  festhalt.  Ee  ist  —  namentiich  bei  senkrecht  geführten  Sägen  —  nicht 
schwer,  die  Sägen  richtig  in  Bosen  zu  hängen,  noch  weniger,  auch  mit  mangel- 
hafter Vorschubeinrichtung,  während  des  SUgenrfickganges  den  Block  um  die 
Grösse  ^  vorzurücken.  Allein,  eine  Änderung  der  verhältnismässigen  Zuschiebung 

—  bezw.  ~  ist  sehr  umständlich,  indem  ne  die  Änderung  des  Busens  verlangt. 

Verringert  man  z.  B.  nur  die  ZuschieVninp:,  so  erreicht  man  nur,  dass  die  Sägen 
während  des  ersten  Teils  ihrer  Bewegung  in  der  Schnittrichtung  nichts  su  tbon 
haben;  -wfthteDd  dee  Beitot  mfliMti  ne  ue  v^e  SpAvdicke  abscheiden. 

Die  beiden  erOrterten  VeiiUizen  bedingen  gleiche  Geaehwindigkeita- 
ttdenmgen  fttr  den  Block,  wie  sie  dem  daroh  Kmmmiaplni  nnd  Lenk- 
stenge  betriebenen  Gatter  eigen  sind»  es  treten  infidgedeBeen  auch  hier 
Massenwirknngen  anf,  wenngleich  —  wegen  der  geringen  Geschwindig- 
keit —  in  weit  geringerem  Grade.  Immerhin  haben  dieselben  Veran- 
lassung gegeben,  den  Block  mit  gleichförmiger  Geschwindigkeit 
vorwärts  zu  bewegen.  Schneiden  wie  bei  senkrecliteii  Gattern  regel- 
mässig die  sagen  nur  beim  Niedergange,  so  läast  man  sie  um  den  halben 
Winkel  Y  (vergL  S.  612}  überhängen,  giebt  den  Sägen  halben  Busen. 

Die  Spandieke  setik  sieh  alsdann  ans  swei  T^en  sosammen:  dem  nnTer- 

ändcrlichen  ,  welcher  von  di m  Ii  slben  Busen  herröhrt,  und  einem  unver- 
änderlichen, dem  stctiij;en  Vorschieben  entspringenden,  welcher  zu  Anfang  und 
Ende  des  Sägenniedeiganges  am  grössten,  auf  halbem  Wege,  wenn  die  Sägen- 
psshwindigkeit  ihren  grSssten  Wert  erreicht  hat,  am  kleinsten  ist.  Beim  Rück- 
gange dfr  SJlge  bewirkt  diese  Art  des  Vorschiebens,  dasa  die  genspitzen  zeit- 
weise mit  der  Schlitzsohle  in  derbe  Berührung  treten.  JSur  der  elastischen 
Nachgiebigkeit  der  betreflStsiden  S&gen-,  besw.  &uchinenteile  ist  so  Todanken, 
dass  di^  Unregelmässigkeiton  meht  su  grösseren  Übelst&nden  führen. 

Zu  Gunsten  gröss^erer  Leistungsfähigkeit  liegt  der  Wunsch  nahe, 
die  Sägen  in  beiden  Bewcirnngsrichtungen  schneiden  zn  IaF?pn;  das  Vor- 
schieben des  Blockes  mit  gleichförmiger  Geschwindigkeit  unterstützt  diesen 
Wunsch.  Die  Versuche,  senkrechte  Gatter  derartig  zu  benutzen,  sind 
allseitig  fallen  geia^äen.  Dagegen  iindet  man  bei  liegenden  Gattern 
mefsten»,  dnes  die  Sttgen  in  bdden  Bewegungsrichtungen  schneiden.  Da 
hier  das  Gewicht  des  eigentUehen  Gatters  dmeh  den  Kmnimsapfen  nicht 
gehoben  zn  werden  brandit,  besw.  wihrend  der  zweiten  Hälfte  dar  Kmmm- 
s^^drehung  die  Geschwindigkeit  nicht  iOrdert,  so  hat  es  aneh  einigen 
Sinn»  die  Widerstände,  welche  sieh  der  Erammiapfenbewegnng  entgegen- 
setzen, noch  durch  das  vorliegende  Verfahren  auszugleichen. 

Man  erreicht  den  Zweck  entweder  dadnrch,  dass  man  jeden  Zahn 
zum  Schneiden  in  beiden  Bewei^mn  1,^3  rieh  tun  gen  befÄhigt,  oder  durch  Zer- 
legung der  Zähne  in  zwei  Gruppen ,  von  denen  die  eine  in  der  eineUi 
die  andere  in  der  anderen  Bewegungsnchtung  thätig  wird. 

Das  erster«  Verfahren  ist  das  einfochere.  Man  giebt  den  Zfthnen  die  Ge- 
stalt gleichschenklicher  Dreiecke,  die  mit  ibror  Sohle  in  der  Bewegungsrichtung 
Utten  (1,  418)  und  legt  die  Spitzen  gleichlaufend  zur  Bewegungsrichtung.  Die 
Zaanlflcken^ösae  (I,  411)  muss  so  bemessen  werden,  dass  gewisse  Zahnlücken, 
welche  bereits  anf  dem  Hingange  eine  grosse  Spanmenge  anfgenoimnien  halben, 
auf  dem  Rückwege  noch  bedeutenden  Zuflus«  unterzubringen  vermOgen;  sie  fällt 
infolgedessen  viel  grösser  aus  als  bei  Sägen,  welche  nur  in  einer  Kichtung  zu 
sehoeiden  haben»  es  wird  die  Zahnteilnng  grösser,  die  ZdaeiaU  geringer,  also 


Digitized  by  Google 


614 


ILAbwhmtt 


die  Leistung  trotz  der  doppelten  Wirkung  nur  wenig  grösser.  Dazu  icommt  noch^ 
dftas  die  in  B«de  itthende  Zahngestalt  fOr  das  Langsenneiden  wenig  geeignet  ist. 

V/ürde  man,  um  die  Zahngcftalt  für  das  Schneiden  günstiger  tu  erhalten, 
abwechselnd  den  einen  Zahn  noch  vom.  den  anderen  nach  hinten  richten  [yraa 
TOTgeeehlagen  worden  igt),  lo  wtMen  die  swiieheB  den  vor  Zdt  lebiiflideiideii 
Zfthni  n  befindlichen  Zabnspitzcn  die  Schlitzsoble  um  die  halbe  Spundicke  6 
zurückdrängen  müssen,  was  zu  grossen  Unzatrfiglichkeiten  führen  würde.  So 
bleibt  niebv  andere«  Übrig,  als  dieZftfane  der  «Den  BdfaenbftUte  Ittr  den  Hingang, 
di^enigen  der  anderen  Hälfte  für  den  Hergang  geeignet  zu  gestalten  und  das 
Sägeblatt  so  zu  lenken,  dass  jederzeit  nur  diejenigen  Zähne  mit  der  Schlitz- 
sohle in  Berührung  treten,  welche  geeignet  sind,  in  der  betreffenden  Bewegungs- 
richtung zu  schneiden.')  £■  Iliit  sich  leiebt  abemben,  dass  das  S^^eblatt  in 
seiner  Ebene  eine  Drehbewegung  ausfOhren  mn<in,  mn  der  letztgenannten  Foi-- 
derung  gerecht  zu  werden.    Diese  Drehbewegung  kann  z.  B.  hervorgebracht 

werden  dnieh  SchH^legnag 
<rx  der   geraden  GatterfOhrun- 

O^^^^OO  gen  AB  und  CD,  Fig.  III. 

In  dner  Endlage  des  Gatter« 
schliefst  die  Sii^'e  BC  mit 
der  zur  Blockwegrichtong 
winkelrediten  Unie  AC  den 
Winkel  ^  ein.  Der  Mittel- 
punkt M  der  S&ge  beschreibt, 
wenn  sich  die  Fuhrungsteile 
des  (kitters  von  B  nütt 
bezw.  von  C  nach  D  bewehren, 
eine  zur  Blockachse  winkel- 
rechte gerade  Linie.  Ein 
in  3/  geeignet  befestigter 
Schreibstift  verzeichnet  da- 
her snf  der  CUinittflftche  de« 
bewegten  Blockes  eine  Linie, 
welche  das  Verhältnis  der 
S&gengesehwindigiceit  zur 
Blockgescbwlndii^keit  zum 
Ausdruck  bringt.  Bei  festem 
Verhältnis  dieser  beiden  Ge- 
schwindigkeiten, z.  B.  wenu 
der  Block  durch  das  Gatter 
angetrieben  wird,  muss  diese 
Linie  eine  gemde  werden. 
Sie  ist  um  einen  gewissen 
Winkel  y  g^^n  diejenige 
Linie  geneigt,  welche  der  m 
Bede  stehende  Stift  auf  dem 
ruhenden  Block  gezeichnet 
baben  würde.  Ifsseighnet 
wieder  H  die  ganze  Hubhöhe  des  Gatfce»  ond  A  den  Voxtchub  det  Bloekes 
während  dieses  Hubes,  so  wird: 

Soll  mm  der  Punkt  3/  während  seiner  Bewegung  in  der  Richtung  dos 
Pfeiles  /  den  Schlitzboden,^  der  am  Schluss  der  Bewegungsrichtoog  11  vorliegt, 
nicht  berflhren,  so  rnnss  dieser  Schlitzboden  mindestens  ebenso  stark  gegen  die 

snr  Blockwegsrichtung  winkelrechte  Linie  geneigt,  d.  h.  tfj^^tgf  sein. 

Man  erkennt  ntm  aus  Fig.  III,  bezw.  Fig.  112,  das«  während  der  Be- 
wegungsrichtung /  fcämtliche  über  M  belegene  Punkte  der  Söge  eich  nach  links 

>)  Mitt  d.  Qewerbver.  f.  Hannover  1868,  S.  79  m.  Abb. 
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(in  bezug  auf  die  Figuren),  sämtliche  unter  M  belegene  Punkte  aber  nacü  recbta 
bewegen.  Die  zwischen  M  and  F  (Fig.  118)  befindlichen  SSgeriUme  beiülnen 
also  den  Schlitzboden  cd  (Fig.  III)  nicht,  wenn 
M  gerade  über  ihn  bin  weggleitet  i  sie  schnei- 
den alw  in  der  Bewegnngnricbtnng  /  nicht. 
Dagegen  dringen  die  zwischen  M  und  E  be- 
findlichen Zähne  bei  dieser  Bewegungsrichtung 
in  den  fidtliteboden  ein  nnd  iwar  nm  ao  meihr, 
je  w  itt^r  ^io  vnn  .V  nntfernt  liegen.  Ein  Zahn 
e,  der  in  der  Entfernung  x  von  JU  sich  befin- 


det (Fjg.  112)  rückt  am  -,— -a 


nach  links 


vor,  wenn  der  Führungspunkt  E  um  '  in  )ie«er 
Bichtung  sich  verschiebt.  £s  bedarf  kaum  der 
Enrlhnnng,  daas  bei  der  Bewegungsrichtnng  // 
des  8&geV)hitt<!s  die  Hälften  dewseHien  die  ent- 
ge^iengeeetste  EoUe  spielen.  Die  Zühnspitzen 
beider  mften  baben  daher  Bich  gegen  die 
SSgenmitte  zu  richten.  Würde  z.  ß.  die  Hub- 
höhe  //  des  Gatters  kleiner  sein  tils  die  Block- 
dicke, 80  würde  bei  Beginn  der  Beweuungs- 
richtung  I  die  Schlitzsohle  nach  der  gebroäenen 
Linie  bed  (Fig.  III)  am  Ende  dieser  Bewegunga- 
richtung,  bezw.  zu  Anfang  der  durch  II  be- 
tttchneten  aber  n^h  der  Linie  fgd  verlaofm, 

sodass  die  Länge  bf  den  Vorschub  <^  darstellt. 
Es  iät  ferner  leicht  zn  erkennen,  dass  die  Pügen- 
hälften  ihre  Rollen  einfach  wechseln  würdeu, 
wenn  man  den  Block  in  der  entgegengeietaten 
Richtung  (von  rechts  nach  links  in  bezug  auf 
die  Figuren)  mit  anderen  Worten  gegen  die 
bohle  Seite  der  Ftthrongen  AB  nnd  CD  ror- 
rücken  liesse;  es  mtissten  sodann  die  Zähne 
ihre  Spitzen  nach  aussen  kehren.  Thatsächhoh 
wird  sowohl  diese  all  andfai  die  saent  ange- 
nommene Anordnung  benutzt. 

Ist  nun  die  Grösse  um  welche  der  Block  bei  jedem  Sägenhub  vorrücken 
•oU,  festgestellt,  aneh  der  Hub  H  vad  die  Entfernung  L  der  am  Gdter  be- 
findlichen Führungsteile  gegeben,  so  wird  die  Neigung  a  der  Fflhrangntäbe  A  B 
nnd  CD  gegen  die  gerade  Itinie  AC  wie  folgt  gewonnen: 


Es  soll  letn:  tg^  = 


ee  ist  aber  auch 

  a 

JC  ~  iz+Xc  ' 

oder: 


folglieh 


A 


a 


H-\AC 


a=-^{H+AC)  =  A-^~-AC 

oder  ancb,  da  immer  sehr  klein  tdn  wird,  ako  die  lAnge  JC  durch  L  er» 
eefact  werden  darf,  ohne  einen  groeaen  Fehler  an  madien: 

-^  =  — ,  Oder  jj'L. 

Es  folgt  nun  aus  den  bisherigen  Erörterungen,  dass  der  Vorschub  A  für 
jeden  Sägenbab  ein  für  allemal  f^tgelegt  ist;  eine  Änderung  der  Vorschub' 
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gr5s.^e  A  i.edingt  eine  eatspceobeade  Ändernng  der  Qtömt  a,  bcsw.  dei  Winkelt 

der  bestimmt  ist  durch 

Das  ist  die  schwächste  Seite  der  vorliegenden  Gatteranordnuni,'.  Wörde 
man  einen  kleineren  Vorichub  anwenden,  als  der  beim  Bau  der  f^äiTH.  iji  Aus- 
sicht genommene  ist,  so  würden  die  Mitte  M  der  Sü^e  von  der  Scbhtzsohie  ed 
(Fig.  109)  rarflok welchen,  die  über  M  befindlichen  Zahne  allmShlieh  wmn 
Thätigkeit  kommen,  und  die  jederzeit  am  meisten  in  Anspruch  genommenen 
Zähne,  welche  von  M  weit  entfernt  lie^n,  wenig  entlastet  werden. 

Man  findet  meistens,  dass  der  Block  mit  (^ImdifiSrmiger  Geeehwindi9> 
keit  gegen  die  Säge  geschoben  wird.  Hierdurch  entsteht  folgender  weiterer  Übel- 
stand:  Das  Verhältnis  der  Zupchiebnngsgeschwindigkeit  9  lur  veränderlichen 
Sägengeschwindigkeit  ist  in  der  Näbc  der  Endlagen  am  eröesten.  In  den  Büd- 
ingen kommen  :iher  gerade  diijenigen  Zähne  zum  Angriff,  welche  bei  der  tot- 
liegenden  Sägenfühmng  an  sich  am  stärksten  in  Anspruch  genommen  werden, 
weil  ihre  Entfernung  x  von  M  (S.  61 T))  am  grOssten  iät.  Man  mutet  aX&o  durch 
die  gleichfiBrmige  Zaschiebnngigeichwindigkeit  9  diesen  Zähnen  so  viel  zu,  dass 
sie  zu  Onmdc  gehen  würden,  wenn  nicht  die  EUeticit&t  der  SSge  und  det  Map 
Bchinenteile  mildernd  wirkte. 

EndHch  itt  noeh  als  Sehwftehe  der  Torliegenden  BogenfBhrnng  der  üm> 
stand  zu  erwähnen,  dass  die  Gleitflachen  des  Gatters  an  diesem  Irehbar  sein 
mdmen,  um  sich  jederzeit  den  Ftthrungsstäben  (bow.  FUhrongsnutenj  AB  und 
CD  atunsohmiegen.  Man  kann  dat  nmgehen  dnreh  mlche  Sjilmiiiang  der  ge> 
nannten  FühruugsHtiihe ,  dass  deren  Mittelpunkt  gemelnschafUich  irt;  indeisen 
ist  schwierig,  so  geringe  Krümmungen  genau  herzustellen. 

i.  Über  die  zweckmH-ssigste  Hubhöhe  der  Gatter  sind  mannig- 
fache Regeln  aufgestellt.  Ich  glaube,  dass  die  einzig  richtige  so  lautet: 
die  Hubhöhe  soll  grösser  sein  als  die  grösste  vorkommende 
lilockiitärke.  Jede  Zahnlücke  hat  die  Öpäue,  welche  von  dem  ihr  fol- 
genden Zahn  abgelöst  werden,  so  lange  anfzunehmen,  bis  diese  SpKne 
heranssttfaUen  TormÖgen.  Es  mnss  daher  jede  Zahnlfleke  bei  jeder  Drehnag 
dee  Kmmm Zapfens  einmal  aus  dem  geschnittenen  SdiUtx  hervortreten» 
was  durch  Befoignnff  jener  Bogel  eiteicht  wird. 

Man  findet  zwar  nicht  selten,  dass  Gattersagen  mit  geringeren  Hubhöhen 
arbeiten.  Alsdann  müssen  diejenigen  Zahnlücken,  welche  nicht  ins  Freie  treten, 
rieh  in  die  Spielräume,  welche  zwischen  Sägeblatt  und  Sdinittflächen  liefen, 
entleeren,  ein  Vor^^ang,  welcher  Ktarke  Schränkung  (oder  breite  Hauptsehnade) 
der  SilgA  und  gcrmgcn  Vorschub  verlangt  und  fetotadem  nur  Erwftrmnng  der 
Sägeblätter  VeranlasBun^'  -;iebt. 

Den  SpHnen  musf?,  damit  aie  nicht  zusammenballen,  mindestens  das 
5 fache  desjenigen  liaumes  geboten  werden,  welchen  sie  als  festes  Holz 
einnahmen.    Daran»  entstehen  die  folgenden  Regeln: 

Ks  sei  h  die  Dicke  des  Holzes  in  der  Schneidrichtung,  die  Spandicke, 
9  die  Schlitsweite,  so  scheidet  ein  Zahn,  welcher  vom  Einteitte  in  das  Werk- 
stück bis  zum  Austritte  aus  demselben  wirkt,  wenn  er  die  volle  Schlitzweite 
ausfüllt,  die  Holzmenge  A .  8  .  o ,  wenn  er  geschränkt  ist  die  Holzmeuge 

h  ,  fi  -|-  ab. 

Die  Zabnlückengröhse  muss  daher  mindestens  betragen:  |Ä8o  fftr  ge- 
schränkte Zähne,  b.h5a  für  andere  Zähne  (vergl.  I,  414). 

Nennt  man  ferner  die  Flftche  der  Zabnlft(«e  so  wird  ihr  Batuninhalt 
angedrückt  durch  f.a.  £■  mnts  daher  betragen: 
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f,a>l.h.n.^  för  geschränkte  Zfthne 
f.a>b,h,i,a  fOr  andere  SSfthne 

oder  allgemem: 

/■>  (f  bezw.  5)AÖ. 

ErfahrungsgemftM  sehwankt  die  GrOflse  der  Zahnlfidcenfflbehe  f  iwiacfaen 

0,3  bis  0,5  t*,  wenn  t,  wie  früher  (S.  612)  die  Entfernung  zweier  aufeinander 
folgenden  Zahnspitzen  bezeichnet.  Wählt  man,  der  Sicherheit  halber,  Yon  dieeen 
beiden  Zahlen  die  kleinste,  so  entsteht: 

f=  0,8 1»  >  (I  bezw. 5)h.fs,  oder 

f  >  3  Y^h  .  ^    für  geflchriiiikte  Zähne 

t  >  4,2  y  h  .  fi    für  gestauchte,  oder 

sonstige  die  ganze  Weite  de«  Scblitzesä  ausfüllende  Zahnspitzen. 

Ersetzt  man  daa  naeh  Terschiedenen  ümstftnden  (8.  611)  sich  richtende  5 
durch  die  Silgeblatt dicke  s,  nnter  Beachtung,  daie  8  s  (0,06  bis  0,4) «  genom- 

men  wird,  so  erhält  man: 

fiir  geschränkte  Zähne  r  >  3     (0,üb  bis  0,4)  .ATe  =  ~  {0,b  bis  1,8)  -/ä  .* 
für  andere  Zrihne  /      t/2  y^(0,OS  hi7o,  1)  ,  h~7=  ^  (1,2  bis  2,6) 

Die  Zahnteilung^  muss  somit  nach  der  Art  und  Dicke  der  Zähne 
und  der  grössten  vorkommenden  Schnitthöhe  bestimmt  werden.  FOr 
die  GzOaee  A,  d.  h.  den  Blockweg  wlhrend  eines  Schnittee  mit  der  Habhdhe  ff, 

gesetzt,  dass  die  Ulockgeschwindigkeit  denselben  Änderungen  unterliegt  wie  die 
SlgingesehwindJgkeit),  da  (vergl.  &  SIS) 

fftr  geschränkte  Zähne       =      =  — 

fttr  andere  Zftfane  —  =    -  =  -i- 
oad  nach  einem  soeben  benutzten  Ausdruck  für  f 

0,3 ^  (I bezw.  5)  h  .  Ö  ist: 

ftr  geeohfftnkte  ZIbne:  4- ^  ^'^f    Tr  =  0.064^  =  -^ 


fOr  andere  ZAhne:  •=■< 


6  ^  0,8 


-r=^««4=-|- 


Die  SftgeblattBtftrke  bestimmt  man  zweckmässig  nach  der  freien 
Linge  (8.  602)  des  Sägeblattes;  httsst  letstere  8»  so  ist  im  Mittel: 

'  800 

und  die  Spannung  jedes  Sägeblattes  zu  ^k^  =  S00sl„  zu  nehmen. 

Die  gebräuchlichen  Schnittgeschwindigkeiten  sind  S.  610  ge- 
nannt 

k.  Über  die  Zuschiebungsgeschwindigkeit  und  den  Arbeitebedarf 

können  noch  folgende  Angaben  gemacht  weiden: 

Als  gewöh-nlichf'  Grenzen,  innerhalb  welcher  die  Grösse  des  Yorschulje«  A 
auf  ie  einen  Sckmtt  sich  bewegt,  kann  man  1,5  und  12  mm  annehmen,  m 
weichem  (Tannen-)  Holz  steigt  dieselbe  zuweilen  auf  18  oder  20  mm. 

Man  findet  einen  Fall  angeführt,  wo  beim  Schneiden  18  cm  breiter  Tan- 
aenbretter  die  Wagenechiebung  auf  jeden  Schnitt  28  bis  60  mm  betrug.  Wenn 
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aber  eine  amerikanifiche  Sägemühle  in  30  bis  40  cm  dickem  F6hrenholc6  mit 
80,  ja  gar  120  mm  Vorschub  bei  jedem  Schnitte  arbeiten  aolP),  eo  darf  man 
an  der  Richtigkeit  der  Angabe  zweifeln. 

Vorschub  für  jeden  Hub  mal  SchnittKlnge,  mal  Schnittzahl  in  der  Stunde 
liefert  die  GrOese  der  stOndlich  geschnittenen  Fläche,  wenn  onanterbrocbenet 
ArboiteB  aogenominen  werden  darf.   Bei  Chittenigen  mit  mm  naa 

von  den  ArbeitMtnnden  etwa  ein  Viertel  abreebneD,  indem  nilmhch  sBfiddBnh 
das  Anftpannen  und  Rücken  des  Holzes,  den  Rücklauf  dee  Wageu  und  du 
Schärfen  (oder  Auswechseln)  der  Säge  verloren  geht. 

An  einer  mit  Smtengatter  auagerfltteton  mge  (Sdiwartenaftge)  ndt  gw 
eisernem  Gestell  wurden  von  Hartig  die  fol/f^n  len  Beobachtungen  angestel't: 
Dicke  des  Sägeblattes  1,4  mm,  Breite  der  Schnittfuge  4  mm,  Zahnteilang  13,1  mm, 
Blattlänge  1,325  m,  Hubhöhe  dea  Oattera  338  mm,  Gewicht  des  (hölzernen)  Git- 
ters 60  kg,  Zahl  der  Silgenschnitte  in  der  Minute  220,  mittlere  Geschwindigkdt 
des  Bhittes  2,479  m,  Zuechiebung  des  Blockes  für  einen  Schnitt  A  --  1  bia 8  mm; 
grösate  (beobachtete)  stflndliche  Leistung  F  =  13,68  gm  Schnittfläche  in  loft- 
noekenem  Ffehtenboli  1>ei  148  mm  BlockbOhe  nnd  73  mm  Zoselnebaiiff  Ar 
einen  Schnitt;  hierV»ei  Arbeitsrerbrauch  für  den  Leergang  No  =  0,88  Pferde- 
stärken, im  Arbeitsgang  ^=1,93  Pferdestärken;  Raumbedarf  der  Maschine 
1,87.  1,32  —  2,47  qm,  Gewicht  derselben  2100  kg.  Allgemein  war  für  diese 
8lge  der  Arbeitmrbranoh  nadi  der  Formel 


A*  __  o,h;{  -f  (r  +         F  Pferdestärken 


BU  berechnen,  worin  A  die  ZuM^hiebung  für  einen  Schnitt  in  Millimeter,  f' die 
stündliche  Schnittfläche  in  Quadratmeter,  ai  und  ^  Ziffern  bezeichnen,  deren  Weit 

fttr  Fiehtenhols  a  =  0,046  ß  =  0,380 

Ar  Eschenboli  «  =  0,052  ß  =  0,876 
beträgt.    Das  erste  Glied  der  Formel •  stellt  die  Leergangsarbeit  dar. 

Das  Mittelgattcr  gebraucht  für  den  Leergang  etwa  3  Pferdestärken,  ßr 
den  Arbeitsgang  etwa  5  Pferdestärken.  Dagegen  verlangt  ein  Bnndgatter  mit 
6  Sftgen ,  von  welchen  jede  stündlich  3  gm  fchneidet,  a.  für  den  Leergang  der 
Maschine  3  Pfd.,  b.  zum  Schneiden  4V8  Pfd.,  zusammen  TV»  Pferdestärken,  und 
liefert  damit  6x8  =  18  gm.  £ine  Pferdestärke  schneidet  mithin  im  enten 
Fblle  atflndlidi  1,6  ym,  nnd  im  aweiten  2,4.  Bii  sn  einer  gewiwen  Groi»  steigt 
die  Leistung  der  Pferdestärke  mit  der  Zahl  der  im  Gatter  eingespannten  Sigen. 
darüber  hinaus  nimmt  sie  wieder  ab;  eine  Reihe  von  Versuchen  mit  derselben 
sehr  guten  Siigemühle,  bei  welcher  die  Hubhöhe  460  mm,  die  Anzahl  der  minut" 
liehen  Schnitte  200  bis  218  (also  die  Geschwindigkeit  der  Säge  durchschnittlick 
3,2  m),  die  Schnittbreite  1,0  bis  2,5  mm,  die  Vorrilckung  des  Blorke^i  von  luft- 
trockenem Fichtenholze  1,0  bis  2,5  mm  auf  jeden  Schnitt  betrug,  ergab  in  diaer 
Bendinng  folgendet: 

Ansaiil  der  Slgen  Sehnittfliehe  fttr  eine  Stande  und 

im  Gatter  eine  PferdeetSrke  am  Wimm  rede 

4   3,19  gm 

6   4,90  , 

11   6,21  , 

12   6,62  , 

15   4,98  , 

18   3,78  , 

Leer  gehend,  d.  h.  ohne  in  t&Ken,  erforderte  die  gedachte  SAgemOhle  dmdi- 
schnittlich  2  Pferdestärkm  am  waaaemde;  arbtttend  und  die  ▼orangeAlnttf 

Leistungen  gebend  aber: 


mit   4  Sägen      6,87  Pferdestärken 
•     6     ,  7,00 
.   11     .  7,26 


mit  12  Sägen     10,78  Pferdestärken 
,    15     ,  10,29 
,    18     .  13,65 


*)  Deutsche  Gewerbezeitung  1855,  S.  456. 
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Die  anffilllige  Thatsache,  dnss  bei  mehr  als  12  Sägen  die  Leistung  jeder 
Pferdestärke  geringer  wnrde,  dClrfte  sich,  wenigsk-na  zum  Teil,  aus  dem  Um- 
stände erklären  lassen,  daas  man  bei  Benutzung  von  15  und  18  SBgeblitteni 
einen  kleinere  n  Vorschub  anwpndete  als  bei  12  Sägen. 

Nach  Hartig*8  Versuchen  kann  man  bei  Gattersägen  für  lufttrockenes 
Fichtenholz  den  ^beitsverbrauch  ftr  1  qm  Schnittfläche  in  der  Stunde  nach 
der  Formel 

c  =  0,040  +  0,224 .  PferdeeMrkeB 

berechnen,  worin 

H  die  Habhohe  des  Gatters  in  Meter 
a  die  Schnittbreite  in  Millimeter 

A  die  Zuscliiebung  des  Blockes  für  jeden  Schnitt  in  Millimeter 

bedeutet;  hat  man  a.  B.  H  =  0,bm,  a  =  Bmm,  Ä  =  6fflm,  ao  folgt  c  =  0,108 

Pferdestärken. 

Der  gesamte  Arbeitsyerbrftacli  wird  daher  aus  der  zu  beobachtenden  etllnd* 
lieben  Schnittflftohe  F  und  der  Leergangsarbeit      wa  finden  sein  nns 

A'=  K(,  -r  £ .  F  Pferdestärken. 

Beispiel.  Bei  einer  Gattersäge  mit  zwei  Blättern  sei  =  0,85  Pferde- 
stärken, £==0,103  und  F=2bgm,  so  folgt  ^  =  3,43  Pferdestärken. 

B.  Stejbig  arbeitende  Sägen.  Sie  gewinnen  itirer  grossen  Leistnngs- 
fthigkelt  halber  und  weil  die  den  Behwingenden  Sftgen  aiünftendeii  Ifueen- 
wirkimgen  bei  ihnen  nieht  anitreten,  mehr  und  mehr  Anwendung.  Viel- 
leicht ist  die  Zeit  nicht  fem,  in  wdcber  die  OntteraSgen  dnreh  Ereie- 
nnd  Bandsägen  völlig  vordringt  sind. 

a.  Die  Kreisattge  ist  zwar  schon  ziemlich  alt^),  hat  jedoch,  soweit 
es  sich  um  Oewinnnng  des  Schnittholzes  handelt,  erst  in  der  zweiten 
Hfüfte  des  rregeii  wfirtiq-en  -Tahrhunderts  allgemeinere  Änerkennnn^j  ge- 
funden. Sie  besteht  aus  einer  kreisrunden,  dtlnnen,  stählernen  S>cbeibe, 
welche  sich  mit  einer  liegenden,  dnreh  ihren  Mittelpunkt  gehenden  Achse 
dreht  und  au  ihrem  UmkreL^u  mit  Zähnen  verschen  iät.  Die  Zähne  sind 
i&  gebr&neUieher  Weise  am  Bande  des  Sägeblattes  ansgeibildet;  dodb 
kommen  auch  Kreissttgen  mit  eingeseifte!»  ZHhnen  Yor.*) 

Das  Hols  wird  anf  einer  wagereehten  Bahn  mit  den  Hl&den  g^gen 
die  Säge  vorgeschoben,  oder  liegt  anf  einem  mechanisch  bewegten  Wagen» 
ihnlich  dem  Wagen  bei  Sigemühlen  mit  Seiteogatter.') 

Bereits  regelmässig  geschnittene  Holser  werden  mittels  Walsen 
(8,  601)  der  Sü^re  entgegengefahrt.'*) 

Da  die  Schnittgeschwindigkeit  gleichförmig  ist,  80  wird  eine  eben- 
solche für  den  Block  verlangt. 

Das  hat  aber  keine  regelmässige  Spandicke  d  zur  Folge,  vielmefar  nimmt 
dieletiteroTon  ihrer  geringsten  OrOiee  bei  f«,  F!g.  118,  allmfthlieh  tn,  hie  wa  ihrem 

gröi8ten  Wert  bei  r  an  'Irr  unteren  Fluche  des  Holzes  von  der  Höbe /».  Würde 
h  =■  dem  halben  Sägendurchmesser  sein  und  die  untere  Holzfläche  in  der  Höhe 


*)  Vergl.  Rfihlmann,  Allgemeine  Haeehinenlehre^  Bd.  S»  2.  Anfl.,  Biann- 
lohweig  1876,  S.  445. 

•)  D.  p.  J.  Ib75,  217,  170  m.  Abb. 
Die  Holzsäge,  a.  a.  0.,  S.  70  m.  Abh. 

österreichischer  Bericht  fi.  d.  Weltanaetellnng  in  Philadelphia,  6.  Hcfl^ 

Wien  1877,  S.  2  m.  Abb. 

♦)  D.  p.  J.  1879,  282,  304  ni.  Abb. 
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der  Sägenachse  liegen,  so  vürde  hier  (bei  ab)  die  Spandicke  den  Vorschub  für 
2  (bei  geschränkten  Zähnen)  b^sw.  1  (bei  anderen  Zähnen)  Zahnteilungen  gleich 

•eiB,  wttfafend  bei  i  die  Spandieka 

•  EU  nichts  verlaufen  würde.  Jene 


wenn  D  den  Darohmeeier  der  Säge  bezeichnet  und  die  oben  nlber  gekenuridh 

nett  Grösse  8  achwankt  zwischen  5  —  0,1  «  bis  8  =  0  01  - 

Man  pflegt  kurz  daa  Verhültnia  der  ZaschiebuDgsgeschwmdigkeit  9  tax 

Schnittgeechwindigkeit  p,  oder  —^-Asrhn-—-  su  nehmen.  Die  lekiiiidiicb« 

t>        MW  £11 

Schnitt<,'escbwin(ligkeit  oder  Geschwindigl<:rit  des  Sä^numfanges  beträgt  Hir 
harte,  astreiche  HOlzer  r  =  10  bis  15  m,  für  mittleres  Eichenholz  c  =  20  m,  für 
weiche  HOlzer  r  =  25  bis  40  m  und  wird  bei  weichen,  schlicht  gewachsenen  H8I- 
sem  bis  r  =  65  m  getrieben. 

Die  Kreis^ä^e  muRs  in  erster  Linie  genau  eben  sein  und  tadellos  rund 


▼erbindet  dne  8äa«blmtt  mit  der  Welle  mittete  iweier  Sehttben  (von  denen  die 

eine  auf  der  Wefle  festsitzt  und  dort  abgedreht  ist,  während  die  ander«  lose 
mittt^ls  einer  Mutter  aiipfc drückt  wird),  welche  nur  mit  schmalen,  an  ibr«n  Rän- 
dern ausgebildeten  nngloiiiiigen  Streifen  sich  gegen  das  Blatt  legen.  Dm  Aus- 
richten der  Säge  geschieht  im  übrigen  dadurch,  da«s  das  Loch  derselben  genaa 
auf  die  Welle  passt  oder  ein  hohler,  nuf  i\pr  Welle  verschiebbarer  abgestumpf- 
ter Kegel  in  das  Loch  des  Sägeblattes  gedrückt  wird.  Zuweilen  werden  Mit* 
ndunmtifte  angebracht,  nm  m  verbfiten,  daee  du  SSgeblntt  gegen  ^e'Weüe 
zurüokbleibt;  besser  ist  <~  weil  die  Mitnehmer  leiebt  dne  Bonmaufea  der  S^e 
stören  —  die  Befestigung  nur  durch  die  Klenimung  zwischen  den  erwähnt«! 
Scheiben  zu  bewirken.  In  der  Nähe  der  wirkenden  Zähne  (meistens  an  der 
Anatrittwielle  der  Sftjgen  bei  d,  Vig.  113),  bringt  man  Stfltstteben  an,  wekhe 
einem  versuchten  Seitwärtsbiegen  der  ^'äge  sich  entgegensetzen.  Sie  bestehen 
aus  Stahl  oder  den  Uirnsetten  harter  Hob&stücke,  welche  —  nicht  selten  mittels 
feinfühliger  Einstellvorrichtongen  —  dem  Sägeblatt  so  nahe  wie  möglich  ge- 
bradit  werden,  ohne  eolehee  lelbet  ni  berühren. 

An  einer  Kreissäge  von  mittlerer  Grösse  vrnrde  von  Hart  ig  beoabachtet: 
Dicke  des  Sägeblattes  3,05  mm,  Breite  der  Schnittfoge  5,5  mm,  Zahnieüuog 
89,6  mm,  DnreomeaMr  dee  Blattee  87  em,  minntliche  Umdrebnngeiabl  dendbea 
850,  daher  sekundliche  T^mfangsgeschwindigkeit  der  Säge  88,72  m,  ZuRcbiebung 
des  Blockes  (von  Hand)  20  bis  65  mm  sekundlich,  gröaste  (beobarlitpfp'  stünd- 
liche Leistung  /'  =  oO  qm  Schnittfläche  in  trockenem  Fichtenholz  paraiiei  dea 
Faeeriauf  bei  188  tnm  Sehnitthöbe,  45  mm  eekündlieher  Znechiebang;  faietbai 


1)  Die  Band  1,  S.  415  bierfttr  angegebenen  Zahlen  0,1  bis  0,8  bemben  auf 

einem  Schreibfehler. 


Fig.  113. 
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Arboit?vcrV! rauch  im  Leer^ang  =  1,18  Pferdestärken,  im  Arbeitppang  N  =  5,64 
Pferdestärken;  Eaumbedarf  2,1 . 1,2  =  2,52  gm,  Gewicht  der  Maschine  650  kg. 
Allgemein  war  für  dien  KveiinAge  n  Mtnii  d«r  Arbeitmrbraueh 

N=  1,18  + 1 .  FPferdesttrken, 

worin  F  die  wirkliche  stündliche  Schnittfläche  in  Qaadratmeler  beMiehnet  und 
der  Arbeittwert  c  einai  der  folgenden  Werte  hat: 

FQr  Erlenholz  t  =  0,161 
.  i  ichtenholz  c  =  0,180 
.   EMhenhob  0,886; 

kkslm  iit  Toraoigeietit,  daat  die  Zucbiebong  des  Bloekei  mit  mftnigem  to» 

Bbuid  an?ztinbendem  Druck  erfolgt 

Nach  diesen  and  anderweiton  Versuchen  kann  man  annehmen,  dass  im 
-DaiehMliiiilt  nnf  eine  PferdeiUrke  Nntnarbeit  atflndlieh  sn  rechnen  kt  eine  ier> 
tpennte  Hol&menge  tos 

F  =  0,014  cbm  bei  harten  Hölzern  (Esche,  Eiche  u.  s.  w.) 
F=  0,028    „    bei  weichen  Hölzern  (Fichte,  Erle  u.  s.  w.), 

dabor  fOr  eine  Kreissäge,  die  einen  Schnitt  von  a  mm  Breite  herstellt  und  stünd- 
lich        Sdinittflftom  eneugt,  die  Nntsarbeit  so  berechn«!  ist  ans 

looo^r  Pfe'^^^^'^'^^"' 

Die  Leergangearbeit  kann  allgemein 

U  j) 

Nft  =  — ,  '  Pferdeetftrken 

8 . 10* 

gesetzt  werden,  worin  U  die  minutlichen  Drehungen  der  ^ge,  D  den  äageblattr 
durchmesser  in  IfilHmeter  bedeutet 

Beispiel.  U=  480,  ß  =  610  wm,  giebt  =  0,366  Pferdestärken ;  5  =  4  mm, 
F~\5  qtn,  giebt  .V^  —  2,143  Pferdestärken  für  weiche,  .V,  —  4,286  Pferde- 
stärken für  harte  Hölzer,  daher  der  ganze  ArbeitsTerbrauch  beziehentlich 
N=s2Jb09  nnd  Jf=4,6&2  Pferdestftrken. 

Die  EreiseSge  kann  höchstens  nur  solches  Holz  durchschneiden,  dessen 
Dicke  etwas  kleiner  als  ibr  Halbmesser  (höchstens  0,8  des  Halbmessers) 
ist,  weil  das  Holz  über  die  oben  erwähnten  Scheiben  w^gehen  mnss. 
Eine  Säge  von  1,75  m  Durchmesser,  wie  sie  demnach  zum  Schneiden 
von  60  bis  70  cm  breiten  Dielen  erfordert  wird,  ist  schon  schwierig  zu 
verfertigen  nnd  tener.  Man  hat  deshalb,  um  dickeres  Holz  zu  durch- 
ficbneiden,  zuweilen  zwei  kleinere  Sägen  angewendet,  von  denen  jede  einen 
Teii  der  Dicke  schneidet  (die  eine  von  oben,  die  andere  von  unten  her), 
wobei  CS  sich  von  selbst  versteht,  dass  die  beiden  Sägen,  um  sich  nicht 
gegenseitig  im  Wege  zu  sein,  nicht  gerade  übereinander  angebracht 
werden.^)  Es  ist  jedoch  schwierig,  beide  Kreissägenblfttter  genau  genug 
m  derselben  Ebene  sn  erkalten,  weehalb  diese  Anordnung  selten  ist. 
Zwei  auf  derselben  Welle  be&stigte  Ereissftgen,  deren  Abstand  verstell- 
bar ist  (doppelte  Kreis-Saumsftgen),  können  mit  Vorteil  zum  Bret- 
tertfumen  verwendet  werden.  Brauchbarer  sind  diejenigen  Doppel- 
saunisngmaschinen,  bei  denen  jede  8Sge  auf  einer  besonderai  Welle 
gelagert  ist. 

Fig.  114  versinnlicht  dieselbe  im  Grandrisu.  ^'6'  sind  die  beiden  Säge^ 
blätter,  HR  die  Antriebsrollen,  II  die  Lagerungen  der  Wellen.  Die  Lagerungen 

»)  Polyt.  Cenlralhl.  185.-),  S.  10  m.  Ahb. 
Exner,  Sägemaschinen,  Bd.  1,  Wien  1878,  S.  101  m.  Abb. 
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U.AlMohmH. 


jeder  Kreiasäge,  nebat  den  betonderen  Stützen  derselben  (S.  620),  sind  für  sich 
«a  «iner  sa  mhnm  FHhningeii  befestigten  Platte  befestigt,  welche  je  aiit 


LT 


n«.  114. 


Fl«.  115. 


einer  Zahnstange  c  versehen  sind.  Diese  Zahnstangen  greifen  in  ein  gemein» 
■amee  Zahnrad,  durch  denen  Drehnsg  die  eine  &t  Sigen  genan  eo  riel  naeh 
links,  lie  andere  nach  recht«  geecnoben  wird,  um  die  zu  erzeugende  Brett- 
breite b  einzostellen.  Zwischen  den  beiden  Sägen  befindet  sich  in  dem  Tisch 
der  MMehbe  ebe  Hat  N,  in  weteher  meh  da«  obere  Tram  einer  Uber  zwei 
Bollen  gelegten  Gairschen  Kette  mit  der  Zuschiebungsgeschwindigkelt  bewegt. 
Bretter        Fig.  115,  welche  durch  Bnndgattcr  aus  unge^umten  Blöcken  ge- 

fechnitten  sind,  werden  in  der  Mitte  ihrer  Enden  mit 
Bügeln  A  versehen,  dert  n  Na3en  n  in  die  Nut  iV  ge- 
schoben werden,  dort  die  Führung  der  betreffend-n 
Bretter  übernehmen  und  von  den  Bolzen  B  ergntteu 
die  Vorwärtsbewegung  derselben  vermitteln.  Am  Aus- 
trittsende der  Bretter  ist  ein  Arl  eiter  aufgestellt,  wel- 
cher die  Bügel  A  abnimmt  und  einem  Tragbande  zur 
^  ^^^-^-y^  RAekbeÄrdemBg  an  das  Eintritteende  der  Heaclmie 
C^v  ^^^^  '•^^■■^    übergiebt.    Die  vorliefjende  Saunisfige  vermag  ho  viel 
I  Bretter  zu  besilunien,  wie  2  bis  3  Bundgatter  liefern. 

>  l)ie  Kreiiisäge  leidet  an  dem  1  beistände,  dass 

sie  bei  grosserem  Blattdorchmesser  breite  Schlitz- 
weiten  erzeugt,  viel  Holz  in  SpSne  Terwaadelt  Dem* 
gemtee  ist  die  Gatteiallge  imstande,  für  gi^taere 
Holzdioken  dann  mit  der  Kreissäge  in  Wettbewerb  zu  treten,  wenn  der 
Holzwert  ein  grösserer  ist.  Indessen  lässt  sieh  die  Kreissäge  für  die  Er- 
zeugung dünner  Bretter  (z.  F5.  Furniere,  Cigarrenkistcnbretter  u  djl. 
so  einrichten,  dass  die  Schnittweite  eine  sehr  geringe  wird.  Man  beuut/.t 
hier  die  Biegsamkeit  der  erzeugten  dünnen  Holzplatten,  um  Baum  für 
die  enteprediende  Absteifung  des  Sägeblattes  zu  gewinnen. 

Zur  Eiseugung  eigentlioher  Psmiere  wird  die  Kreisräge  jetct  wohl  lur- 

gend  mehr  verwendet,  da  diese  fast  ausnahmslos  aus  krau^gewachsenen  TIol- 
aern  erseugt  werden,  und  diese  das  Abbiegen  von  der  gekrümmten  Schlitzsohle 
nieht  ^ni  Tertragen.  Brettern  aus  geradfaserigem  Holz,  welche  höchsten  5  mm 
dick  sind,  kann  man  diese  Biegung  jedoch  zumuten.    Es  wird  das  Sägeblatt 

fjegen  eine  kräftige  Scheibe  genietet,  welche  an  ilirfm  T? Ticken  «ehr  flach  kegel- 
förroig  und  zwar  iso  abgedrelit  iöt,  daas  der  b.aid  niugia'h.^t  dünn  wird.  l,»ie 
Eegelfläcbe  wird  aber  auch  auf  das  SBgehlatt  übertragen  und  hierdurch  die 
Zahnbreite  auf  etwa  V..  »nn  oder  weniger  vermindert.  Kijie  Schränkung  der 
Zähne  fällt  fort.  Teils  um  den  Zweck  des  Schnlnkens  U,  410)  auf  derjenigen 
Sägeseite,  welche  dem  absutreanenden  Brettchen  abgewendet  ist,  zu  erreichea» 
teils  um  das  Rageblatt  sicherer  gegen  die  Stütxscheibe  zu  drücken,  wird  letsteve 
auf  der  Seite,  welche  das  Sägeblatt  aufnimmt,  etwas  hohl  gedreht 
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b.  Die  Bands&ge  baeteht  ans  einem  dflnnea  SSgeblatt,  welches 
doreb  Znaammeiildteii  su  einem  endlosen  Bande  geworden ,  über  swei 

Bollen  gelegt  und  dnrcli  diese  angespannt  ist;  durch  Drehung  einer  der 
beiden  RoUen  erfiüui  das  Sfigeblatt  die  erforderliehe  Bewegung. 

Das  Haupthindernis  allgemeinerer  Einführung  der  Bandsäge  bildete  der 
ümetan  l,  dass  das  Sägeblatt  häufig  brach.  Seitdem  man  erkannt  hat,  dass  die 
Veraüias&uDg  zu  diesen  häufig  eintretenden  Brüchen  die  zu  kleinen  Rolienhalb- 
menar  teien^),  besw.  nachdem  man  die  BoUeBbalbmener  E  im  Verbttltnis  ser 

Sägeblatt  stärke  s  entsprechend  gross  wählt,  sind  jene  Brüche  seltener  geworden. 
Das  Sägeblatt  musa  offenbar  —  ausser  der  seiner  Absteifung  dienenden  Span- 
nung —  auch  derjenigen  Spannunj?  widerstehen,  welche  seiner  Biegung  ent- 

8 

spricht.  Diese  aber  steht  im  geraden  Verhältnis  zu       ,  Man  toll  (I>  420} 

liOdistens  =         ,  oder  den  BoUendntehmsmer  1000 mal  so  gross  maehen, 

als  die  Sägeblattdicke  beträgt.  Selbst  in  diesem  Falle  beträgt  die  Bi^uugs* 
Spannung  noch  25  kg  für  daa  qmm\  Da  man  die  Sägeblätter  aus  bestem 
Ähesten  Stahl  herzustellen  i  fleL^'t,  ist  zulässig,  ausserdem  eine  Versteifungt- 
Spannung  von  10  ky  für  das  qtnm  anzuwenden,  sodass  die  Aussenseiten  der  auf 
den  Bollen  liegenden  SägeblattteUe  bis  so  85 1;^  fttr  das  qmm  angespannt  werden. 
Die  Gesamt-Yersteifnngsspannung,  welche  in  jedem  Sägetram  nrisdienden 
BoUsn  stattfindet,  bestimmt  sich  für  mittlere  BAgebreiten  so 

Da,  wie  oben  angefOhr^  selbst  bei  Bandsägen,  deren  Bollenhalbmesser  das 
ÜOOfaehe  der  Sägedieke  betrigt,  die  Spannung  bis  sa  85      für  1  gmm  des 

Sigequerscbnittes  anwächst,  eo  ist  alles  zu  vermeiden,  was  diese  Spannung  zu- 
fällig noch  weiter  stcipem  kann.  Dahin  gehören  die  Dehnungen,  weiche  durch 
Temperaturänderungeu  eintreten.  Es  soll  daher  eine  der  Bollen  nachgiebig  ge- 
hmfert  werden,  sodass,  sobald  sich  z.  B.  nach  der  Benutzung  das  Sägeblatt  mehr 
Tosammenzuziehen  sucht  als  das  Mnsrhirjcn^^t  s*»il],  diesem  Beatreben  nachge- 

«eben  wird.  Man  stützt  zuweilen  eine  der  Uoilen,  bezw.  die  Lagerung  ihrer 
^sUe  dastisch;  bener  ist  jedoch,  die  Lagerung  mit  dem  einen  Ende  sines  dop- 
pelarmigen  Hebels  zu  verbinden,  dessen  anderes  Ende  entsprechend  belastet  ist. 
So  ist  möglich,  die  Sägespannnng  jederzeit  genau  in  der  beabsichtigten  Höhe 
zu  erhalten.    Die  Sägeblattdicke  bestimmt  man  geradeso  wie  diejenige  anderer 

gespannter  Sägen  nach:  s  =  -         ,  in  welchem  Ausdruck  Si  die  freie  Länge 

des  Sägeblattes  bedeutet.  Da  man  nun,  abgesehen  von  anderen  Gründen,  die 
Sägeblattdic^e  s  m^lichst  klein  zu  machen  wünscht,  um  nicht  zu  grosse 
Boilendtindimssssr  sa  erhalten,  so  mAisen  in  m<^liebstsr  l^e  dss  Houes  so- 
wohl an  der  Eintritts-  als  auch  an  der  Austrittstolle  Führungen  angebracht 
werden,  welrbt'  dem  Sägeblatt  so  gute  Stützung  gewähren,  (la.«H  man  den  Al>- 
stand  der  fühiungen  als  freie  Länge  2  betrachten  kann.  Diese  Führungen 
tollen  die  Seiten fiilchen  und  den  Kücken  des  Sägeblattes  stützen.  Sie  bestehen 
zuTveil^n  aus  je  einem  Stück  harten  Holzes,  in  welcVios-  ein  Schlitz  von  der  Weite 
"  geschnitten  ist  Allein  solche  Führungen  sind  wenig  wert,  weil  sie  bald  ab- 
genutst  werden  and  man  meistens  verBtumt,  sie  recntseitig  doreh  neae  sa  ec^ 
setzen.  Nachstellbare  Seitenbacken  und  fortrückbare  Flächen  für  die  Stützung 
des  Rückens  (welcher  leicht  Furchen  in  den  betreffenden  FOhrongsfläehen  aus- 
bildet), sind  deshalb  weit  zweckmässiger.*) 

»)  Herm.  Fischer,  Die  HolzsSlge,  Berlin  1879,  S.  93. 
>)  Bandsägenführungen:  D.  p.  J.  1879,  288,  278  m.  Abb.;  1880,  288, 
U  m.  Abb.;  1S84,  2ö4,  458  m.  Abb. 

The  Kngineer,  Jan.  1882,  S.  56  m.  Abb. 

Z.  d.  V^.  d.  L  1884,  8.  608  m.  Abb.j  1885,  &  776  m.  Abb.,  &  882  m.  Abb. 
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Die  sekundliche  Siigenge8cbwindi<^keit  betragt  8  bis  15  »i,  augnnhm-weise 
bis  25  m.  Es  müssen  daher  die  Bandsägerollen  sehr  ^enau  rund  laufen,  auch 
80  abgelehrt  »eiu,  dass  ihre  Schwerachge  genau  mit  der  Drehachse  zusammen- 
ftUt.  Daraus  folgt,  dam  sie  n  ir  ans  Metall  (Guss-  oder  Schmiedeisen)  bsm- 
itellen  sind.  Man  dreht  dio  rmfaiig:  fl'iche,  auf  welcher  das  Sägeblatt  zu  liegen 
hat,  noch  einmal  ab,  nachdem  die  itoUen  auf  ihren  Wellen  befestigt  sind,  leimt 
aiteh  einen  Ledendxeifen  anf  die  ümfangifflUshe  and  drdit  diesen  eorgföltig  ab. 
Der  Lagerung  der  Rollenaehsen  muss  selbstverständlich  die  nötige  Aufmerksam- 
keit  gewidmet  werden;  neuerdings  lagert  man  die  Wellen  zu  beiden  Seiten  dar 
Rollen  und  möglichst  in  gleichen  Entfernungen  von  denselben.*) 

Der  Wagen  der  Blockbandsagen  gleicht  demjenigen  des  Seiteo- 
gaLLerä  (^S.  600)  und  der  Blockkreissäge  (S.  619)  sofern,  wie  meistens 
der  Fall,  dia  eiiia  Rolle  gmda  Uber  der  anderen  liegt  ^ ,  dagegen  itm' 
jenigen  des  liegenden  Qatten  (8.  601),  wenn  die  beiden  Bollen  neben*- 
einatider,  »lao  die  geraden  Slgeinime  wagereeht  Hegen.')  Vorher  berate 
rechteckig  beeohniitene  Holser  werden  mittels  Bollen  oder  Walzen  ge- 
führt, beaw.  gegen  die  Sttge  geschoben  (TexgL  8.  601)^).  Nicht  selten 
fogt  man  mehrere  Bandsttgea  80  xoBaiDiDen,  dase  sie  gleichseitig  densel- 
ben Block  bearbeiten.'') 

Die  (irö.'tse  der  Zahnlücken  wie  der  Zuschiobung  ist  für  Bandsägen  gerade- 
so zu  berechnen,  wie  f(lr  andere  ^gen  (S.  615,  61(>^  Das  Verhältnis  der  Zuschie* 
bnngigeeohwindigkeit  9  snr  Sehnitigeeohwindigkeit  9  aohwankt  im  aUgemehieii 

iifM*i|Mi       s  ■■  ■  ^  —  bis  . 

p         300  50 

Als  Beispiel  einer  sehr  grossen  Baudttäge  sei  folgendes  angegeben*):  Die 
Säge  zerlegt  bie  sn  1,5  m  dicke  Blöcke.  Bs  ^rftgt  der  BollendoKhmesser  1,9«, 

die  Sageblattbrfite  12  nn,  Sägeblattlänge  16,8  wi,  Sägespannung  1000  bis  4000  ^7. 
Schnittweite  3,2  mm,  sekundliche  Schnittgeschwindigkeit  22,8  m,  Zupchiebusgä- 
geschwindigkeit  0,8  m  für  Fichtenholz,  0,15  m  f&r  Eichenholz.  J&farlich  gebranent 
man  8  bis  10  Sägeblätter. 

An  einer  Bandsäge  von  mittlerer  Grösse  wurden  von  Hai  ti g  die  fol- 

6 enden  Messungen  und  Beobachtungen  angestellt:  Dicke  des  Sägeblattes  1,5  /mr, 
breite  der  Sehnittfuge  1,7  mm,  Zainnteilting  9  mm,  Darchmeaier  dw  8keb1attp 
echeiben  sr)5  uim,  minutlicho  Drehungen  dersflben  15'"*,  sekundliche  Scfinittge- 
schwindigkeit  6,71  m ,  grÖHstc  (beobachtete)  stündliche  Lei.stung  F  =  7,70  gw 
Schnittfläche  in  trockenem  Eichenholz  bei  24  cm  Blockhöhe  und  6,8  mm  sekund- 
licher Zuschiebung;  hierbei  Arbeitsverbrauch  im  Leergang  Ao  =  0,J9  Pferde- 
fitärken,  im  Arbeitsgang  .Y=n,93  Pferdeetärken;  Raumbedarf  1,75. 1,80=2,28 
Gewicht  der  Maschine  1000  kg. 

Allgemein  kann  für  Bandsägen  (toq  der  lieeirgangurbeit  abgesehen)  ge^ 
setzt  werden  der  AvbeiteTerbrauch  für  1  gm  Schnitbflftche  in  der  Stande  bei 
Fichtenbolz: 

«  =  0.087  -f  "       —  Fferdfittfaken. 

10^  I» 


<)  D.  p.  J.  Ibä5,  224  m.  Abb.;  1885,  257,  224  m.  Abb.,  258,  9  m.  Abb.; 
1887,  268,  17  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1877,  224,  479  m.  Abb. 

Portefeuille  ^conomique  des  machinea  1874,  Taf.  19  u.  20  m.  Abb. 

Pract.  MaMh.-Constr.  1887,  S.  47  m.  Sehanbild. 
•)  D.  p.  J.  1881,  289,  inj  m.  Abb. 

Pract.  Masch.-Constr.  1879,  S.  394  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1879,  232,  306  m.  Schaub. 

•)  B.  n.  J.  1881,  840,  180  vl  Abb.;  1888,  SSO,  61  m.  Abb.;  1865,  2S8, 

9  m.  Schaub. 

•)  D.  p.  J.  1873,  209,  464. 
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bei  £ieheii)iols: 

e  =  0,052  +  —  Pferdeatftrken» 

bei  Rotbaehenhols: 

t  —  0,062  4-  -j-  PferdeBt&rken, 

in  welchen  Ausdrücken 

a  die  Scbaittbreite  in  Millimetern, 

dae  Verhältnis  der  Geschwindigkeit  der  Zoschieboiig  %vx  Gesehwin- 

Q  1 

digkeit  der  Säge  bedeutet.    Wenn  also  z.  B.  a  =  2  mm ,  —  =  — -  ist,  so  folgt 

der  Arbeitsyerbrauch  für  1  (/tu  Schnittfl.klie  in  der  Stunde  (Arbeitswert) 
bei  Fichtenholz:  Eichenbolz:  Rotbuchenbolz: 

0.057  0,077  0,091  Pferdestärken. 

C.  Tnimmaagen,  Quersägen.  Dem  Zerlegen  des  Hol/es  in  der 
LäDgeiuichtuiig  geiiL  fast  ausnahmslos  eine  Quenrennuny  voran.  Ks 
liegen  die  beb^ffenden  Sobtiitte  Terhältnistnässig  weit  auseinander,  sodasSi 
wenigstens  in  aelir  vkleii  FBlIen»  die  FOrdenrngskoeten  des  Banrnstammea 
nur  ^^jemaaohine  gfOfleer  snsfitUen,  als  die  Kosten  des  Zerschneidens  mit- 
tels Handsägeo.  Aus  diesem  Grunde  nnd  ftlr  die  thiglichen  Arbeiten 
meistens  Handsägen  und  zwar  Steifsägen  (I,  116),  welche  an  beiden 
Enden  durch  Arbeiter  ergriffen  werden,  im  Gebrauch.  Unter  Umständen 
empfiehlt  sich  die  Anwendung  besonderer  Sägemaschinen,  welchen  ein 
solcher  Ort  angewiesen  wird,  dass  sie  sich  gewissermassen  auf  dem  Wege 
vom  Anfuhrorte,  bezw.  der  Lagerstelle  des  Holzes  zn  den  LungsUgema- 
schaieii  befinden.  Die  Weite  des  Schnittes  spielt  bei  dem  Quertrennen 
eine  sehr  geringe  Bolle;  es  sind  deshalb  nur  Steifsägen,  und  zwar  so- 
woU  gerade  als  auch  Kreissägen  im  Qebninch. 

Die  geraden  Sägen  werden  tnwrilen  mittels  Krammzapfens  und  Schleife*) 

oder  mittels  Lcnlcstunge')  aucli  unmittelbar  dureh  die  Stange  eines  Dampf- 
kolbens'') bewegt.  Man  führt  sie  entweder  nur  mittels  der  kräftigen  Angel  oder 
in  zwei  Schlitzen,  von  denen  der  eine  diesseits,  der  aoidere  jenseits  des  Blockes 
sich  befindet.  Der  Vorschub  wird  fast  auBschliesslieb  dorcn  das  £igengewidit 
des  Sägeblattes  bewirkt,  welches  liegend  mit  nach  unten  gerichteten  Säge- 
zähnen arbeitet.  Die  Zähne  sind  so  gestaltet,  dass  sie  nur  angreifen,  wenn  die 
Säge  gezogen  wird. 

Auch  bei  den  Kreissägen  hat  das  Sägeblatt  neben  der  Arbeitsbewegung 
auch  die  Scbaltttcwegung,  weil  da«  Verschieben  des  vielleicht  langen,  jedenfalln 
schweren  Blocke»  mehr  Schwierigkeiten  bieten  würde,  als  diis  Vorrücken  der 
SH^.  Man  lagert  zu  dem  Kncb;  die  Kreissägewelle  in  das  Ende  eines  pendd- 
artig  beweglichen  Armes  nnd  in  die  Schwingungsachse  dieses  Armes  die  An- 
triebswelle (Pendelsäge)'')  oder  benatzt  sur  Lagerung  der  Kreiasägewelle  einen 
Schlitten,  wobei  durch  entsprechend  angeordnete  Ldtrollen  die  Länge  dee  Treib> 


*)  Rühlmann,  Allgem.  Maschinenl.  a.  a.  0.,  Bd.  2,  S.  484  m.  Abb. 

Exner,  SIgemaschinen,  Weimar  1878,  Bd.  1,  8.  331  ni.  Abb. 
s)  D.  p.  J.  1880,  m,  202  m.  Abb.;  1885,  2d7,  11  m.  Abb.;  188T,  266, 

292  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1878,  327,  845  ni.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  188^.  -   1004  m.  Scbaubild. 
^1  Exner,  Sägemaschmeu,  Weimar  lb78,  Bd.  1,  S.  383  m.  Abb. 
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riemcns  unverändert  erhalten  ' 'leibt.  Die  Verschiebung  des  in  Rode  stehenden 
Schlittens  findet  entweder  in  wagerechter  oder  in  senkrechter  von  unten  nach 
oben  stehender  Biehtong  itatt.*) 

D.  Versohiedene  Sägen.  Dieselben  dienen  Sondexzweoken,  sind 
daher  im  allgemetnen  wenig  Terbnitet.  Es  mOgen  folgende  hier  ange- 
fuhrt  wwden: 

1)  Rundsftgemaechinen  tum  Aosaehneiden  kretobogenfönntger 
Gegenstände.') 

Sie  kominon  ?  B.  zur  Verwendung  zum  Ausschneiden  gen-liwpifter  Büniten- 
hölzer  der  Fassboden  und  RadfelgenstQcke.  Ea  sind  senkreclii«  iGattei-  oder 
Band-)  S9gen  mit  schmalem  Blatt,  denen  gegenüber  die  Werksttleke  um  eine 
s'  nkrechte  Achse  gedreht  werden  7.u  dem  Ende  ist  ein  um  eine  senkrechte 
Ächüc  drehbarer  l'iscb  mit  Aufspanuvoxrichtungen  seitwärts  von  der  Säge  tat- 
gebraehi  Sollen  gleichseitig  xwei  Schnitte  und  swar  gleiehaohsig  au^refOhrt 
werden  iz.  B.  behufs  HenteTlens  RadfelgenitBcke),  ao  werden  iwei  Säge- 
blätter angewendet. 

2)  Krummes  Schnittholz  (mit  grossem  Krüimuuugshalbmesser) 
kann  auch  dadurch  erzeugt  werden,  dasä  tuau  vvüiirüud  des  Schneidens 
entweder  dm  Block  oder  die  Säge  winkelrecht  xnr  Sehnittfltche  ent- 
aprechoid  TerBcfaiebt 

Bei  senkrechten  Sttgen  werden  z.  B.  die  eingeepannten  Enden  des  Blockes, 

und  zwar  das  eine  nach  rechts,  das  andere  nach  links  verRchf>ben.  Bei  dieser 
Gelegenheit  sei  erwähnt,  dass  man  ein  gleiches  Verfahren  anwendet,  um  aus 
regelmässig  gekrflmmten  HdlEem  möglichst  viele  Bretter  lu  schneiden.  Man 
irisßt  die  Schnitte  (des-  l'ini  lgatters)  der  Holzkrflmniung  folgen;  sind  die  erzeig- 
ten Bretter  entsprechend  dünn,  ho  lassen  sie  lieh  leicht  gerade  biegen.  Bei 
genden  (Band-  oder  Qaltei^)  Sägen  pflegt  man  die  SBge  an  den  Sttndem  der 
eSgenfiihrung  ekdk  lenken  oder  emporsteigen  zu  lassen. 

a)  Zum  Erzeugen  windschiefer  Fl&oheii,  x.  B.  aa  Schiifahol», 

benutzt  man  ähnliche  Einrichtungen. 

Z.  B.  wird  dem  aenkTechten  P  trreblatt  gegenüber  der  Block  allmählich  um 
seine  Längenachäe  gedreht*;,  oder  bei  liegenden  Sägen  die  SägefBhrung  an  den 
beteeffenden  Ständern  um  eine  liegende  lebie  geweht*)  und  nach  Umständen 
gleichzeitig  gehoben  oder  gesenkt. 

4)  Zum  selbstthätigen  Erzeugen  der  Schindeln  i'^t  eine  Kreissäge 
vorgeschlagen  worden'*),  welche  den  Block  in  der  Spiegelrichtung  zer- 
schneidet, also  Schnittholz  keilförmigen  Querschnitts  er/.eugt. 

b)  Kreisbogenformige  Schnitte  mit  kleinem  Krümmungshalb- 
messer erzeugt  man  mittels  der  Trommel-  oder  Kronensäge  (I,  417), 
insbesoDdere  behoft  Znschiieideiis  der  Fass-  und  Eimerdanben,  Aber 
welche  w.  n.  noch  nihere  Angaben  gemaeht  werden.  Auch  ist  TOige- 
schlagen*),  in  edlen  H6hem,  fSfenbein  n.  s.  w.  derartige  Schnitte  mitr 


M  P^ct.  Masck-Conetr.  1873,  S.  IS  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1825,  15,  13  m.  Abb. 

Gewerbebl.  f.  Hannover  1842,  S.  89  m.  Abb. 
•)  Deutsche  Gewerbez.  1848,  S.  4. 

Polyt.  Centnilbl.  1856,  S.  916  uj.  Abb. 
♦)  The  Engineer,  Mai  187-4,  S.  310  m.  Schaub. 
*)  D.  p.  J.  1885,  258,  486  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1882,  SM»  88  m.  Abb. 
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tolfl  einer  gebogonen,  dflnnen  Sige  za  eneugen,  oder*)  Schuhleisten- 
holz  n.  dgL  mittek  einer  sehr  dttnnen  BandsSge,  welofae  am  eine  ent- 
sprechend kleine  BoUe  gelegt  ist,  ansraschneiden. 

B«  Pflege  der  SKgm.  Qehdrige  Leistung  bedingt  bei  8Ugen  nicht 
allein  wie  bei  jedem  anderen  schneidenden  Werkieng  entsprechende 
Schärfe  der  Schneiden  (jreringen  AbrundnngshalVmie!?ser  derselben,  vergl. 
I,  381),  sondern  ausserdem  richtige  Lage  der  Schneiden.  Es  mns?  ia- 
her  bei  jeder  Nachschärfung  darauf  gesehen  werden,  dass  die  sogeuHnnien 
Zahnjtpitzen  genau  in  einer  geraden,  be/.\v.  kreisförmigen  Linie  liegen  und 
die  Ecken  der  Zähne  Uber  die  Seitenflächen  genau  gleichviel  hervor- 
ragen. Miangelhafte  Ckdiirfo  der  ftlgen  TemrsMht  grosse  Widerstlnde, 
beiw.  grossen  Aufwand  an  Betriebeknft  und  fOhrt  Brwttrmung  des  Säge- 
blftttes  herbei,  wodnrdi  es  schlaff  wird,  beiw.  sieh  wirft.  Abweichen 
der  Zahnspitzen  yon  der  geraden  oder  kreisförmigen  Zahnspitzenlinie  be- 
lastet die  hervorragendwi  Zähne  zu  gunsten  der  zurückstehenden  und 
zwar  leicht  im  fHierraass.  friregelmüssigkeiten  in  dem  Mas.s  des  Über- 
rageniä  der  Sägeflnchen  seitens  der  Sägezahnecken  creben  Veranla.ssung 
zum  Verlaufen  der  Säge,  d.  h.  gewaltsamen  Abdrängen  derselben  von 
der  richtigen  Bahn,  und  erzeugen  rauhe  Schnittflächen. 

Das  Öchärfea  der  Sägeu  findet  meistens  mittels  der  Feile  statt,  die  mau 
in  freier  Eianä  fuhrt,  wftbrend  da«  Sägeblatt  in  einer  schraabrtookartigeii  Klemme 

festgehalten  wird.  Rnhufe  Erzielung  gleiclimäseiger  "Winkel  (insbesondere,  wenn 
man  bei  Sägen,  welche  in  der  Längenrichtung  dea  Holzes  schneiden  eoilen,  den 
Zähnen  eine  schiefe  Brost  (I,  412)  seben  oder  die  Vorschneidkanten  der  Trtimm- 
sägen  (I.  413)  gut  aosbilden  will)  empfiehlt  sich  die  Beni^^ung  besonderer 
Fei  1  enführer.')  Wo  viele  Siigen  zu  schärfen  sind,  findet  man  Schmirgelschleif- 
mascbinen  im  Gebraach,  deren  Einrichtung  die  Gewinnung  senauer  VVinkel  er- 
leichtert, während  gldoha^tig  die  Arbeit  sehr  gefördert  wurd. 

Das  Schränken  der  Zähne  geschieht  wohl  mittels  der  Klinke  oder  des 
Sch r-H  nkei fen « ,  d  i.  t^irios  stählernen  ausgeklinkten  Werkzeni^^g,  mit  welchem 
mau  den  uelreüeiideu  Zuhu  erfattst  und  aus  der  Ebene  des  hsujeUlatteij  bi^t. 
Man  versieht  die  Klinke  wohl  mit  einer  einstellbaren  Nase,  ww}he  gegen  das 
Sägeblatt  stösst,  «obald  r^cr  biMl  f^ichtip'tp  f'.rad  der  Schränkung  erzielt  ht,  und 
erwartet,  da»  hierdurch  die  Genauigkeit  der  Sobränkung  gesichert  wird.  Allein 
diese  Gawaigkeit  erfordert  auch  ein  ^utee  AnsehlieBsea  der  Ktinkeiiflftehen  an 
dea  Zahn:  es  soll  die  Weite  der  Klinkung  nicht  grösser  sein  als  nötig  ist,  um 
sie  Über  den  Zahn  zu  schieben.  Man  verlieht  daher  die  in  Rede  stehenden  Werk- 
seoge  mit  m^eren  Schlitzen  oder  Auskiinkuugen  von  verschiedener  Weite,  um 
jeden^  die  passendete  auswählen  za  kSonea,  oder  macht  die  Weite  dee  einen 
Schlitze^  einstellbar.')  Allein  auch  hierdurch  ist  Jie  Henauigkeit  der  ent«tehen- 
den  Schränkung  nicht  gesichert.  Nach  jedem  Schürf*  n  der  Öäge  wird  letztere 
ffeschr&nkt;  die  Biegungsstellen  des  Zahne«  einer  längere  Zeit  benutzten  Säge 
Begen  daher  in  einiger  Zahl  von  der  Zahnspitze  his  inr  Zahnwurzel  nebenein- 
ander, d.  h.  der  Zahn  ist  nicht  einfach  abgebogen,  sondern  besitzt  eine  ziem- 
iieh  regelmäesige  Krümmung,  wie  durch  F^.  U6  in  fibertriebener  Weise  dar- 
gestellt worden  ist  Der  ^ichsfcabe  K  heieiehnet  hier  das  Sehiftnkwerksevg. 
Man  sieht  aus  der  Figur,  wenn  man  bedenkt,  dass  bei  der  Benutzung  der  Säge 
«in  Teil  ihrer  Schiftnknng  verloren  geht  und  «elbetverztändlich  nicht  alle  Zähne 


»)  D.  p.  J.  mi,  265,  293  m.  Abb. 
')  Exner,  a.  a.  0.,  S.  51  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  167ft,  817,  874  m.  Abb.;  1877,  881,  S75  m.  Abb.;  1884,  8ßl, 
810  m.  Abb. 
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in  gleichem  Grade  zurückgebogen  werden,  dass  ihis  Schiünkeisen  K,  trotz  glei- 
cher Neigung  gegen  das  Sägeblatt,  nicht  gleiche  Schränkung  der  Zähne  benroT' 
bringen  kann.  Dagegen  ist  dieae  Genauigkeit  su  erreichen»  wenn  man  jedm 


Fig.  U6.  Fig.  UT.  Flg.  118. 


Zahn  vor  dem  Abl)iegen  gerade  biegt.  Das  geschieht,  indem  man  den  Zllui 
statt  mit  der  Klinke  mit  einer  kräftig  wirkenclen  Zange  ergreift.*) 

Neuerdinf?s  werden  —  namentlich  für  Band-  und  Kreissägen  —  häufig 
kleine,  mehr  oder  weniger  selbsttbätig  arbeitende  Maschinen  angewendet,  wddw 
sowohl  die  Schürfung  als  auch  die  Schrilnkung  bewirken.^) 

Das  Staachen  der  Zähne,  behufs  Erzeugens  einer  Schneidkante,  welche 
die  voUe  Sebnittweite  nnsfll1H(S.  611),  ist  —  wenigstens  in  DentsoUnnd  —  ivA 
weniger  gebränchlicb  als  das  Schrilnken.  Bi  bedingt  zunächst  eine  80X|rflÜtiB* 
Gestaltung  der  Sflgespitze  mittels  Feile  oder  Schleifstein,  und  zwar  derartig,  ds« 
der  Spitsenwinkel  kleiner  ist,  als  er  nach  dem  Stauchen  sein  hoW.  Hierauf  ver^ 
wendet  man  den  Stsneher,  d.  h.  ein  Werkzeug  Fig.  117,  welches  mit  einer 
zur  Sägj'spitze  passenden  spitzwinkligen  Kcrlie  vt^rsehen  ist.  Der  Staucher  wini 
auf  den  vorgerichteten  SSgezahn  Z  gesetzt,  mittels  einiger  Uammerschläge  gegen 
denselben  getrieben  nnd  wirkt  dnher  —  dn  sein  Winkel,  wie  erwähnt,  etwas 
grösser  ist  als  der  Spitzen-  oder  Schneidwinkel  des  Sägesaboei  —  vor\vie;.H:nd 
auf  die  Schneidkante  und  deren  Umgebung.  Das  Metall  kann  mir  nach  beiden 
Seiten  ausweichen,  sodass  die  verlangte  Erbreiterung  der  Zahnspitze  eintritt. 
Dieee  Bteitenstreoknng  gelingt  selbstrerstftndHcb  besser,  wenn  die  wiiksod« 
Flächen  des  Stauchers  ^'ewölbt  sind;  man  vrrjiioht  daher  den  Staucher  mit  zw« 
Kerben:  einer  mit  gewölbten  Flächen,  die  zunächst  benutzt  wird  (Fig.  117  unten) 
und  einer  mit  ebenen  Flächen,  welche  die  durch  jene  hohl  gewordenen  Zahn- 
spitzenflächen  ebnet  Um  die  Schärfe  des  Zahnes  m^lich8t  zu  schonen,  bat 
man  für  jede  Kerbe  einen  von  der  Kerbenkante  ausgehenden  feinen  Sägeschnitt 
angebracht.  Dieser  würde  die  Dauerhaftigkeit  des  Stauchers  sehr  schädigen, 
wenn  man  nicht  mittels  eines  fibergesehobenen  krftftigen  Ringes  B,  Fig.  117,  der 
8taaehergabelung  Stutzung  gewährte.  Dieser  Ring  bringt  nun  gleichzeitig  eine 
iritlicho  Begrenzung  der  Korlien  hervor,  sodass  die  Erbreiterung  der  Zahnschneide 
fiber  die  Dicke  des  Stauchers  .1,  bezw.  die  Weit«  des  Ringes  B  hinuuü  nicht 
stettfinden  kann.   Die  «nelte  Zahnspitzengestalt  stellt  Fig.  118  dar. 

Man  ninss  sich  nun  priwohl  nach  dem  Schürfen  als  auch  nach  dem  Schränken 
besw.  Stauchen  von  der  Genauigkeit  der  stattgefundenen  Bearbeitungen  über* 
sengen.  Das  kann  bei  geraden  ftgen  mittds  eines  Lineals,  bei  Kreissägen  mit- 
tels Ablaufenlassena  (d.h.  Drehen  dee  Sllgeblattes  und  vorsichtiges  Nähern  eines 
Kroidestückeg)  geschehen.  Hiervon  wird  insbesondere  Gebrauch  gemacht  bei  der 
Trüfung  der  Zahnspitzenlinie.  Zum  Prüfen  de«  Cberragens  der  Zahnüpitzenecken 
Uber  die  Sftgeblattflftehe  ist  eine  Lehre  .«4,  Fig.  119,  geeigneter,  weldie  gegen  des 

»)  D.  p.  J.  18S2.  244,  4^2  m.  Abb.;  1685,  256,  491  m.  Abb.;  1887,  264, 
260  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1877,  224,  551  m.  Schaubild;  1880,  235,  340  m.  Abb.;  1861, 
242,  407  m.  Abb.;  1885,  2ö6,  487  m.  Abb.,  2o^,  4Ö6  m.  Abb. 
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Sftgeblatt  6'  gelegt  i  n  i  den  Spitzen  der  Zähne  Z  entlanggeführt  wird.  8olche 
atiK  'Blpch  her<:fefitelite  Lehr^i  sind  billig  genug,  um  sie  in  Teciobiedenen  Ab* 
measungen  beschaffen  zu  kOnnen.  Wenn  man 
die  sorflckspringende  Flftcbe  dieser  Leere  A  durch 
•eine  Feile,  die  mit  dem  Sägeblatt  in  BerQhrung 
tretende  Fläche  durch  drei  einstellbare  Schrau- 
ben ersetzt,  so  erhält  man  ein  Gerät,  welches 
Tortrefflich  geeignet  ist,  kleine  üncenauigkeiten 
in  dem  überragen  der  Zahneoken  ohne  Umstände 
2U  beeeitigeD. 

Ausführiiefaeres  über  die  Pflege  der  Sftgen 
findet  man  in  den  unten  Temichneten  Quellen.^) 
Hier  mag  darauf  hingewiesen  werden,  daas  die 
Erhaltung  der  Zabngestalt  erleichtert  wird  durch  ' 
das  Vorleehen  der  Zahnliloken  (Fig.  120),  wel-  C 
ches  z.  B.  J.  D.  Dominicus  &  Söhne  in  Remscheid 
anwenden.  Für  Bandsilgen  und  besonders  rasch  | 
sich  drehende  Kreissägen  ist  dieses  Verfahren 
allerdings  nicht  anwendbar. 


ne.119. 


Mg.  110. 


4)  Ditroh  messerartige  Werkzeuge 
in  Späne  zerlegtes  Hols. 

A«  Die  Erzeugung  Yon  Spänen  ans  sohHehiem  Holz, 
irelehe  sn  Scfaaohtelnt  Hilten  und  Oefleohten  verarbeitet  wer> 
^en,  findet  hente  im  weBentlicben  noch  so  statt,  wie  vor  etwa 
100  Jahran.*) 

Es  wird  ein  grosser  Hobel  durch  Krummzapfen  und  Lenk- 
stange wagerecht  oder  nenltrecht  hin-  und  her^eschoben  und  das 
Holz  —  welches  in  einem  liahmen  liegt  und  hierdurch  die  erfor- 
derliche Stfitsnng  erfährt  —  ge^en  die  Hobelsohle  gedrückt.  Selten 
läs^t  mnn  den  Hobel  durch  sein  eigenes  Gewicht  auf  den  Töllig 
festgel^ten  Block  wirken.  Die  Arbeitsbewegung  findet  in  der  Faserrichtang 
des  Houes  statt. 

Die  Gefiihr  des  Einreissens  des  Holzes  (I,  390)  ist  bekanntlich 
Tiel  geringer,  wenn  das  Messer  qner  gegen  die  Holz&aer  geführt  wird, 
ünd  legt  man  die  Sehneidkante  schräg  gegen  die  Faserrichtnng,  so  wird 

4ie  entstehende  Fläche  glatter,  als  wenn  Schneidkante  und  Fasern  gleich- 
laufend sind  898).  Hierdur^  nnd  durch  den  Kunstgriff,  das  Holz 
tmmittelbar  vor  seiner  Bearbeitung  zu  dämpfen  (S.  •>74),  um  es  bieg- 
samer zu  machen,  i^t  ermöglicht,  auch  krausgewaohsenes  J^olz,  Maser- 
holz (S.  561),  in  dünne  Blfttter  zu  zerlegen. 

Das  ist  offenbar  von  grossem  Vorteil,  indem  diejenige  Holzdicke,  welche 
beim  Zersen  in  Späne  rerwandelt  wird,  erhalten  bleibt,  sodass  ans  einer  be- 
stimm ton  Uolzdicke  eine  grosse  Zahl  Blätter  geschnitten  werden  können  (yergl. 

S.  604).  Bei  der  Kvirnierhobelmaschine')  wird  entweder  die  zu  verarbeitende 
Bohle  unter  dem  üobel  durchgezogen,  und  letzterer  sinkt  vor  jedem  neuen 

*)  Exner,  Sägemaachinen,  Weimar  1878,  Bd.  1,  S.  35  m.  Abb. 

Herm.  Fischer,  Die  Holzsäge,  Berlin  1879,  S.  34  m.  Abb. 
*)  Jonmal  f.  Fabrik,  Hannfaktur  u.b.w.,  Bd.  7  (Leipzig  1794),  S.  801  m.  Abb. 

Krönit?.,  Ökonomiscl-.-tnrhnolog.  Encjkl.,  Bd.  117,  S.  829. 
Jahrb.  d.  Wiener  polyt.  Inst.  Iö27,  Bd.  11,  S.  853. 
»)  D.  p.  J.  1«69.  192,  17  m.  Abb.;  1870,  197,  207  m.  Abb.;  1880,  237, 
858  m.  Abb.,  238,  388  m.  Abb.;  1887,  206,  295  m.  Abb. 

FOr  fiolafächerbl&tter:  D.  p.  J.  1876,  881,  212  m.  Abb. 
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ächxütte  um  die  Dicke  des  abzuschneidenden  Furniers  nieder;  oder  es  beweib 
dcb  der  Hobel,  sei  es  in  wagerecbter  oder  senkrechter  Richtung,  während  dae 
Holz  festliegt.  Man  hat  sogar  in  der  Bahn,  auf  welcher  die  Bohle  sich  fort- 
schiebt,  ebenfalls  ein  Hobeioieen  angebracht,  um  zwei  Furnierblätter  zugleich, 
(eins  von  der  obeiu,  eius  von  der  untern  Fläche  der  Bohle)  zu  gewinnen.  Von 
einer  Furnierhobelmaschine  ist  folgendes  angegeben:  Der  j^bel  bewegt  sich 
wagerecht  über  die  zu  zerteilende  Bohle  hin,  welche  zu  jedem  neuen  Schnitte 
um  die  Dicke  eines  Furnierblattee  gehoben  wird.  Bein  Eisen  (ein  sogeuanntes 
Doppelhobeleisen)  erstreckt  sich  in  sobrftger  Richtung  aber  ^e  HoIsOftefae,  sodass 
seine  Schneide  einen  Winkel  von  etwa  80"  zu  der  Bewegungsrichtung  bildet, 
und  ist  unter  15°  gegen  die  Holaoberli&che  geneigt.  Die  Maschine  kann  bis  zu 
2,8  m  lang  und  1,8  m  br«lt  hobeln.  Dabei  htMgt  die  Geeehwindtickeit  de» 
Hobels  durchschnittlich  25  rm  für  1  Sekunde  und  wird  f-lnrlich  nns  einer  z.  B. 
2  I»  langen,  8U  cm  breiten  Bohle  ein  Blatt  von  1,6  qm  in  ä  Sekunden  darge- 
stellt, tfnier  Berfiekn^tigung  der  Zeit  vom  Rfiekgange  dee  Hobeti  irird  dae 
Erzeugnis  einstündiger  Arbeit  auf  wenigstens  200  solcher  Bl&tter  anzunehmen 
sein,  deren  Dicke  gewöhnlich  0,5  mm  oder"  etwas  weniger  betrügt.  Nötigenfalls 
kann  man  aus  27  mm  Holzdicke  100  und  «ogar  150  Blätter  schneiden. 

Statt  dieser  Plan-FnriiiersGhneidmaaohine  zieht  man  fOrmanch» 
ZwBcke  die  Spiral-Farnierhobelmaschine  tot. 

Der  Holzstamm  ist  so  eingespannt,  das»  er  um  seine  Längsachse  sicher  ge- 
dreht werden  kann.  Die  Schneide  de»  Meesert»  i^t  gleichlaufend  zu  die«$er  Dreh- 
achse gelegt  und  nähert  sich  derselben  mit  gleichn^rmiger  Geschwindigkeit,  so- 
dass jederzeit  dieselbe  Holzdickr  ;iV-n;e8chnitten  wird;  eine  Hobelsohle  kann  drm- 
nach  hier  nicht  angewendet  werden.  Der  Span  wird  spiralförmig  abgeschält, 
bis  der  Holebloek  an  dtlnn  geworden  iet,  um  genügenden  Widentuid  leieten  m 
können.  Man  kann  sonach  ungemein  grosse  Furniere  erzeugen.  Dabei  verliert 
man  aber  die  Möglichkeit,  aogenannte  symmetrische  Zeichnung  mittels  der  Fur- 
niere dannebenen.')   Der  Holsbloek  macht  minntiieh  etwa  5  Umdrehungen. 

Die  Spiral -Furnierhobelmaschine  wird  auch  zur  Vorbearbeitung  der  (sog. 
schwedischen)  Zündhölzchen  verwendet.  Man  erzeugt  nSmlich  durch  sie  dünne 
Brettchen,  welche  dcmuäcliat  in  Hölzchen  zerlegt  werden.*)  Auch  dickere  Bret- 
ter (angeblich  bis  zu  25  mm  Dicke)  werden  mittele  dieaer  Haadiine'),  wie  andi 
mittels  der  Pinn  cbneidmaschine  hergestellt. 

Nahe  verwandt  mit  den  besprochenen  Spanhobeimaschinen  ist  der 
Korkstreifenschneider,  d.  i.  ein  hin-  uuu  hergezogener  Hobel  mit 
Sohle,  weklier  von  dar  festgehalteiiMi  Korkplatte  Streifen  von  der  Dieike 
absehneidet,  die  dem  Abstand  der  Sebneide  von  der  Hobelsohle  entspricht. 

B«  S|^ne,  an  deren  Regelmässigkeit  weniger  Ansprüche  gemacht  wer- 
den, erzeugt  man  seltener  dnrch  geradlinig  yerschobene  Messer  häufiger 
durch  solche,  weicht^  mit  einer  Welle  kreisen.*^)  Hierher  sind  auch  die  Ma- 
schinen zur  Erzeugung  des  geschliffenen  Holzstoffes  zu  rechnen.^)  Die 
unter  B.  angeführten  ünden  jedoch  keine  iu  den  Rahmen  dieses  Buchteiles 
passende  Weiterverarbeitung,  weshalb  die  Quellenangaben  genügen  mögen. 

')  Jahrb.  d.  Wiener  polyt.  Inst.  1819,  Bd.  1  (2.  Aufl.,  1824,  S.  427);  1822, 
Bd.  3,  S.  809  m.  Abb.   D.  p.  J.  1869,  192,  17  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1876. 21 ».  35  m.  Abb.;  1882.  M4, 407.  Z.  d.  Y.  d. I.  ISH,  270 m.Abb. 

»)  D.  p.  J.  1S87,  2^6,  102  m.  Abb. 

♦)  Holzwoll-Matjch.:  D.  p.  J.  1885,  257.  177  m.  Abb.:  1886,  261,  SlSm.  Abb.,  '262, 
94;  1887.  265,  57  m.  Abb.,  297  m.  Abb.,  266,  104  m.  Abb.;  1888,  267,  413  m.  Abb. 

»)  Farbholzraspeln:  D.  p.  J.  1879,  281,  877  m.  Abb.;  1884,  25«,  267  m.  Abb.^ 
1885,  256,  526  m.  Abb.    Bierklärspan-Masch.:  D.  p.  J.  1887,  266,  106. 

«)  D.p.  J.  1865,  175,  102;  1872,  206,  87,  229,  35  m.  Abb.:  1881,240,81; 
245,  60;  1883,247,  410,  248,  279,  fast  sa mtl.  m.  Abb,  Z.  d.  V.  d  l  1882,  f.2m.  Abb.; 
1885,  760;  1886, 402  m.  Abb.  Prakt.  Masch.-Ck)nstr.  187»,  261  m.  Abb.,  287  m.  Abb. 
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Ausarbeitang  (Gestaltung)  des  Holzes* 


Wie  schon  aus  dem  Eiiigange  dieses  xweiUü  Teiles  sich  ergiebt,  ist 
mit  der  Übenditift  des  gegenwärtigen  Abeohaittes  nur  d«r  Teil  der  Hob- 
Terarbeitung  gemeint»  weleher  die  Darstellung  der  mannigfUtlgsten  EBr- 
pergestilten  ans  nnverbundenen  Holastttoken  begreift.  Indem  hierm  doreh 
die  im  zweiten  Abscbnitt  beschriebenen  Vorbereitnngs-Arbeiten  der  Bob* 
Stoff  in  einer  bequemen,  aber  noch  wenig  ansgebildeten  Gestalt  gegeben 
ist,  haben  wir  also  hier  die  Mittel  zu  betrachten,  durch  welche  diese  Ge- 
stalt in  den  vielartigen  Zwecken  des  Gebrauches  weiter  ansgeliildct  wird. 
Xacli  der  Natur  der  Sache  zerfallen  dieselben  in  drei  Abteilungen,  näm- 
lich a.  bolche  zum  Festhalten  der  Arbeiti^tücke;  b.  solche  zum  Abmessen, 
Einteilen  und  Lmienziehen;   c.  solche  zum  Zerteilen,  be;^w.  Gestalten. \) 

Die  Mittel  zum  Festhalten,  sowie  diejenigen  zum  Abmessen,  Ein- 
teilen nnd  Idniensiehen  sollen  hier  nur  knrz  erwähnt  werden;  diejenigen 
nun  Zerteilen,  bezw.  Gestalten  bedürfen  eingehenderer  Erörterung. 

Unter  den  Mitteln  snm  Festhalten  (I,  549)  spielt,  soweit  die 
Handbearbeitnng  in  Frage  kommt,  die  Hobelbank  (I,  576)  die  vornehmste 
Rolle.  ^  Sie  dient  nicht  allein  zum  Festhalten  des  Holzes  behufs  des 
Hobelns,  wie  der  Name  vermuten  lassen  kunnte,  sondern  für  die  mannig- 
fachj-ten  Bearbeitungen  des  Holzes.  Die  Ftlgeböcke  (I,  576)  oder  die 
Fügeiade')  haben  den  Zweck,  lauge  Bretter  auf  hoher  Kante  liegend 
anfeunehmen,  um  die  Fugenflächen,  bezw.  Nnt  und  Feder  (I,  39Hj  aus- 
zubilden. Hierzu  eignet  sich  zwar  auch  die  Hobelbank;  allein  die  FUge- 
lade  (welche  ans  swei  die  KlemmToirichtnngen  enthaltcoiden  BOehen  imd 
einem  diese  verbindenden  Brett  besteht),  ist  mindestens  ebenso  sweek- 
mlssig,  dabei  erheblieh  billiger  nnd  leicht  von  Ort  nt  Ort  zn  schaffen. 

Vollständiges  Handbuch  der  neuesten  englischen  Werkaeuglehre.  Von 
C.  Hartmann.  I.  Band,  Werkzeuge  der  Holzarbeiter.  Weimar  1849.  (178.  Bd. 
des  Neuen  Schamlatiee  der  Kfinite  und  Handwerke).  Die  Maschinen  mr  Be- 

arbeitun^  les  Holzes.  Von  R.  Schmidt.  Leipzig  1*^61.  Desselben  Werkes 
zweite  Sammlung,  Leipzig  1870.  Die  Werkzeuge  und  Maschinen  zur  Uolxbe* 
arbeitung;  von  C.  Pfaff  und  W.  F.  Exner,  Weimar  1888. 

»)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1886,  Bd  7,  S.  176  m.  Abb. 

»)  Prechtl,  Technolog.  En.  vkl.  1836,  Bd.  7,  S.  490  m.  Abb, 
D.  p.  J.  1845,  97,  178  m.  Abb. 
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Die  Schnitzbank Ziehbank  (I,  ')6>*i  wird  von  Böttchern  und  Watr- 
nem  hauptsächlich  beim  Gebrauch  des  Ziehmcssera  (I,  3B8)  zum  Fest- 
halten deb  Werkstückes  benutzt.  Sie  besteht  aus  einer  langen,  vierbei- 
nigeti  Bude,  au  welebor  eine  krtftigei  dnrdi  d«a  Ftua  des  auf  dar  Bftnk 
aitsend^  Arbeiten  m  1>edieneiide  Zange  angebradit  iat. 

Die  Schraobstöcke  (I,  571)  finden  tOi  Hobbearbeitnng  wenig  Ver- 
wendung, um  so  mehr  die  Zwingen  (Leimzwingen)i  Pressen  nnd 
Schraubknechte.  Zwingen  (I,  577)  .sind  hufeisenförmige  Bügel.  V^ei 
denen  je  ein  Horn  sich  gegen  das  Holz  oder  eine  Beilage  (I,  56  1>  legt, 
während  das  andere  eine  Schraube  enthält,  deren  entsprechend  ausge- 
rttatetes  Bnde  «nf  die  entgegengesetata  Seite  des  Holzes  drückt.  Unter 
dem  Worte  Scbranbkneeht  Teratdit  man  eine  Zwinge,  bei  welcher  die 
Entfernung  zwischen  den  beiden  Hörnern  sehr  groas  (x.  B.  zur  Aufnahme 
mehrerer  Brettbreiten  geeignet)  ist  Die  Presse  ist  ein  rechteckiger 
Rahmen,  in  dessen  einer  Seite  sich  mehrere  Schrauben  befinden. 

Zum  Abmessen  dienen  die  gewöhnlichen  hölzernen  Massstübe  (I,  6), 
seltener  Zirkel  (I,  12)  oder  Taster  (i,  30).  Winkel  misst  man  mit- 
telü  der  Schmiege  (I,  70)  und  dem  Winkelhaken  (I,  58),  die  Lage 
im  Baum  mittels  des  Lotes  (I,  60),  der  Wasserwage  (I,  61)  nnd  der 
Setzwage  (I,  68). 

Linien  zeichnet  man  mittels  Schnurschlags  (1,  662),  mittel?  des 
Bleistifts  oder  der  Reissnadel  (I,  659),  welche  dem  Richtscheit 
(T,  660)  oder  einer  Lehre  entlanggeführt  werden,  soweit  letztere  nicht 
in  dem  Schenkel  eines  Zirkels  stocken,  um  durcli  sie  Kreisbogen  zu 
zeichnen.  Zum  Vorzeichuen  der  häufig  vorkommenden,  zu  einer  Kante 
gleioUaitfenden  Linie  benutzt  man  das  Streiehmass  (I,  663). 

Die  Oestaltnng  des  Holzes  wird  entweder  bewirkt  dorch  wwtere 
Zerlegong  desselben,  bezw.  durch  Spanabheben  oder  durch  Biegen  und 
Freassen. 

L  Gestaitaug  des  Holzes  darck  Sehneidwerkzeuge« 

1)  Axt,  Beil,  Dftchsel  (I,  386).  Axt  nnd  Beil  sind  zwei  einandw 
nahe  verwandte  Werkzeuge;  sie  unterscheidai  sich  dadurch,  dass:  die  Axt 
zum  Spalten  des  Holzes  und  zum  Behauen  aus  dem  Groben,  dagegen  das 

Beil  vor7f'iL'li(  Ii  /.um  R^inbehauen  gebraucht  wird;  die  Art  grösser,  aber 
an  der  Schneide  schmäler  und  mit  einem  längeren  Stiele  versehen  ist, 
als  das  Beil;  die  Axt  von  beiden  Seiten  der  Schneide  zugeschärft  ist, 
das  Beil  aber  nnr  eine  Zuschärfungsfläche  hat,  wodurch  bei  der  ersteren 
db  Schneide  in  die  Hitte  der  Dicke,  bei  dem  letzteren  an  eine  der  Seiten- 
flächen zu  liegen  kommt.  Übrigens  sind  die  Benrannngen  der  Hanpt- 
teile  bei  beiden  Werkzeugen  Obereinstimmend.  Der  hohle  Teil,  in  wel- 
chem der  Stiel  (Helm)  steckt,  wird  das  Öhr  oder  die  Haube,  auch 
das  Haus,  dessen  hinterste  Fläche,  welche  gewöhnlich  verstählt  ifit,  die 
Platte,  der  JSacken  genannt. 


>)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1837,  Bd.  «,  S.  567  m.  Abb. 


Digitized  by  Google 


Gettaltuig  det  Holsa«  dnreh  Sebneidwwkieagc. 


633 


Die  Axt*)  ist  ^iihgesehen  von  ihrer  Anv/endunj?  zum  Holzfällen  und  Holz- 
tpaiten)  fast  ausschliesslich  zur  Verfertigung  der  gröbsten  Uolzarbeiten,  also 
bei  den  Zimmer] eaten.  im  Gebrauch  und  beisst  dann  im  besondem  die  Zimmer- 
azt,  Bandazt  od«  BaBdhacke  (Fig.  121),  80  cm  lang  (recbtwinklig  gegen 


r 


ng.  121. 

den  Stiel  ;;emes8en),  an  der  zweiseitig  zultc  r härften  Schneide  8  bis  10  cm  breit. 
Die  Schneide  ist  schwach  ^^ebogen,  der  Stiel  90  cm  lang  (das  im  Öhr  steckende 
Ende  mitgerechnet).  Gewicht  1,8  bis  8,6  Ay.  Sie  dient  nun  Bebanen  der  Holz- 
fliehen. 

Das  Beil*)  ist  regelmässig  mit  viel  kürzerem  Stiel  versehen,  als  die  Axt, 
weshalb  man  dessen  Stiel,  um  dem  Daumen  des  Arbeiters  den  nötigen  Raum 
so  geben,  krflmmt.  Meistern  eehlieiit  aneh  die  Haube,  zu  gleicAten  ^edr,  mit 
der  fast  ebenen  Seit«  des  Beiles  einen  spitzen  "Wintel  ein.  Einige  Arten  kommen 
als  rechte  und  linke  Beile  vor,  nur  dadurch  verschieden,  dam  die  Zuschär- 
fung,  vom  Stiele  aus  betrachtet,  an  der  rechten  oder  an  der  linken  Seite  des 
Blattes  liegt,  wodurch  das  Werkzeug  zum  Arbeiten  mit  der  rechten  oder  linken 
Hand  geeigTipf  ^vlrd.  Man  gebraucht  da»  Beil  auch  umgekehrt,  statt  m'rjp«  Ham- 
mers, um  uitteU  des  verstäblten  Nackens  Nfigel  einzuschlagen;  zu  diesem  Be- 
hnfe  ist  oft  die  FIftebe  des  Nackens  mit  kleinen  Ovflbehen  oder  krenxweiten 
Furchen  versehen,  damit  sie  nicht  von  den  Nagelköpfen  abgleitet,  üm  N3gel, 
die  sich  beim  Einschlagen  biegen,  ohne  Zange  wieder  anszmdehen,  dient  ein 
tiefer  und  schmaler  Ein- 
schnitt in  dem  Blatte  des 
Beiles,  oder  f^in  Tjorh.  \rr>1- 
cbes  in  eine  schmale  Kerbe 
•icfc  verlängert;  man  ^iebt 
aneh  wohl  dem  Beile  hinten 
an  der  Haube  einen  aus  zwei 
etwas  gebogenen  Lappen 
bestehenden  NIgehsieber. 
Man  unterscheidet: 
a.  Beile  für  Zimmer- 
leute: Das  Breit  heil, 
Dünnbeil,  Zimmerbeil, 
Fig.  122  (rechtes  und  lin- 
kes), zom  Ebnen  der  mit- 
tels der  Zinmerazt  besehla- 
genen  Flächen:  an  der  Ifast 
pradlinigen)  Schneide  32<;w 

oreit,  der  Stiel  60  an  lang.  Da»  Handbeil.  Fi^.  123.  kleiner  als  das  vorige, 
Bit  gerader  Schneide  und  45  cm  langem  Stiel;  zum  Behauen  kleiner  HlMier, 
die  man  in  dner  Hand  halten  kann,  tnm  Einschlagen  der  Nftgel  n.  c  w. 

>)  Prechtl.  Technolog.  Encjkl.  1880,  Bd.  T,  S.  417  m.  Abb. 

D.  p.  .T.  1832.  44,  288  m.  Abb. 
*)  Prechtl,  Technolog.  Encjkl.  1830,  Bd.  2,  S.  1  m.  Abb. 


([ 


ng.  iit. 
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a 


b.  Für  Wagner  ^bteiimacher):  Das  Richtbeil,  Rundbeil,  die  Rund- 
backe,  mit  80  cm  hnger,  stark  bogenförmiger  Schneide,  und  45  cm  langtn 

Stiel.  Die  Stockhacke,  das  Stockbeil,  ein 
kleines  Beil  mit  wenig  gekrOimmter  Schneide« 
Die  Spitshacke,  gron  und  dflim;  dfieSehneid» 
Tiiuh  dem  Stiele  zu  in  Viertelkreisform  gerundet, 
in  der  entgegengesetzten  Richtung  gerade  und 
za  einer  langen  Spitie  amlanfend.  Das  Felgen- 
beil, von  beiden  Seiten  zugeschärft,  an  der 
Fig-  123.  Schneide  15  bi«  17  cm  breit,  der  Stiel  S7  cm 

lang. 

c.  Für  Böttcher»):  Das  Breitbeil,  Lenkbeil,  die  Breithacke,  Binder- 
harte,  27  cm  (in  der  Richtung  der  Schneide)  lang,  12  cm  breit,  dünn  im  Blatte; 
Schneide  bogenfüimii^;  der  Stiel  45  bis  öO  cm  lang.  Das  Segerz  (in  Ungarn 
und  Österreich  gebräuchlich),  mit  stärker  gekrümmter,  20  big  25  cm  langer 
Schneide,  und  in  der  dem  Stiel  entgegen p:c<^pf:^ten  Richtung  spitz  auslaufend. 
Diese»  und  das  vorige  dienen  zum  Bebauep  der  Fassstftbe  und  zu  ähnlichen 
Arbeiten.  Das  Handbeil  nach  englicher  Art,  mit  17  «m  langer,  wenig  bogen- 
förmiger Schneide  und  40  cm  langem  StioV;  -  u  incrf n  Arbeiten.  Das  deutsche 
Handbeil,  in  der  Nähe  der  Schneide  ib  cm  breit  (gleichlaufend  mit  dem  Stiele 
gemessen),  der  Stiel  87  «m  lan^.  Die  Sebneide  bildet  nach  der  Stielseite  hin 
einen  starken  Bogen,  wie  ein  Viertelkreis,  läuft  aber  weiterhin  ziemlich  gerade 
bis  an  das  dem  Stiele  entgegengesetzte  Ende,  wo  das  Blatt  rechtwinklig  gegen 
den  Stiel  abgeschnitten  ist.  Die  Kliebhacke,  zweiseitig  rugcschärft,  15  em 
an  der  Schneide  breit,  mit  45  cm  la^igem  Stiele;  zum  Spalten  kleiner  Hola* 
stucke.  Die  Spitzhn  .  1  e,  ähnlich  dem  gleichnamigen  Wr-rkzeuge  der  Wagner» 
aber  kleiner.  Das  Bnidmesser,  viel  mehr  eine  Art  Hackmesser,  ak  ein  eigent- 
liches Beil,  aber  gleich  einem  »oKhen  einseitig  zugeschilrft. 

d.  Für  Tinchler:  Das  Schreinerl>eil,  Tischlerbeil,  mit  dem  Handbeile 
der  deutschen  Böttcher  (s.  obenj  übereinstimmend.  Das  Handbeil,  die  Tisch- 
lerhaeke  mit  15  bis  17  cm  messender,  wenig  gekrflmmter  Sehneide  nnd  40  cm 
langem  Stiele.    Die  Drechsler  bedioripn  «i>  Ii  dieses  Werkzeuges  ebenfalls. 

Beile  und  Axte  müssen  gut  verstählt,  |;ehärtet  und  bis  zur  Tioletten  oder 
blaven  Farbe  angelaaeen  teiii.  Bei  den  tweiseitig  angeschliffenen  i»b  der  Stahl 
in  die  Mitte  des  Eisens  eingeschweisst;  bei  den  nur  von  einer  Seite  geschärften 
liegt  er  als  eine  dünne  Platte  aussen  auf  jener  Fläche,  welche  nicht  abgeschrägt 
ist.  Die  Befestigung  des  Stieles  verdient  Aufmerksamkeit.  Am  besten  ist  es, 
wenn  da«  Ohr  nach  der  Seite  hin»  WO  der  Stiel  nicht  heraustritt,  sich  etwas  er- 
weitert. Man  treibt  das  gehörig  passend  gemachte,  zapfenartig  abgesetzte  Ende 
des  Stiele»  mit  Gewalt  ein,  spaltet  dasselbe  auf,  füllt  den  Spalt  mit  einem 
hineingeschlagenen  Keile  Ton  hartem  Holze,  eehneidet.  den  hervorragenden  Teil 
Stieles  und  des  Keiles  etwa  2  mm  weit  vor  dem  Öhre  ab,  und  f  nicht  ihn 
durch  Uammerschläge  so  zasammen,  dass  er  mit  dem  Eisen  eben  wird.  Die 
Stide  werden  ans  Esehen*  oder  Weissbnobenbols  gemacht;  knimme  arbeitet  man 
am  iT^-tm  :m  ■  Irrummgewachsenem  Holze;  sonst  biegt  nuLti  sie  na  s  am  Feuerj 
am  wenigsten  günstig  für  die  Dau^haftigkeit  ist  es,  die  Krümmung  aus  geradem 
Holie  durch  Braanen  und  Zosobneiden  m  bilden. 

T'nter  dem  Xamcn  Texel.  Dächsei,  Haue,  Krummhaue')  gebrauchen 
mehrere  Holzarbeiter  ein  beilartiges  Werkzeug,  um  hohle  Flächen  (wie  die  innere 
Seite  der  Fassdauben,  der  Radfelgen,  Wasserrinnen  u.  s.  w.)  zu  behauen,  wie 
auch  um  auf  ebenen  Flächen  zu  arbeiten,  welche  wegen  ihrer  wagerechten 
Lage  die  bequem»'  Anwendung  des  Beiles  nicht  gestatten.  Da'^  eigentümliche 
des  Dächsels,  Fig.  124,  besteht  darin,  dass  das  Blatt  quer  ^egen  den  Stiel  ge- 
■teUt  iei  Die  Zuschärfun^sfläche  der  Sebneide  liegt  auf  der  mneren  (dem  Stiele 
sngewendeten)  Seite.  Übrigens  unterscheidet  man  gerade  vnd  krumme  I^hsel: 


')  Prechtl.  Technolog.  Enoykl.,  Bd.  8,  S.  563,  614.  622,  m.  Abb. 

»)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  Ö,  S.  571,  Bd.  16,  S.  808  m.  Abb. 
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bei  enteren  iat  das  Blatt  flach  und  nur  etwas  gegen  den  Stiel  biuabgebogen' 
die  Sohneide  fast  gerade;  bei  den  letsteren  ist  es  nicht  nnr  et&rker  nach  dem 
Stiele  zu  gekrflmmt,  sondern  auch  der 
Breite  nach  gewölbt  und  die  Schneide  noch 
überdies  dergestalt  bogenförmig,  dass  die 
Endpiiiikte,  mit  der  Mitte  verglichen, 
tiirfickgczogen  erscheinen.  Oft  erstreckt 
«ich  über  die  Haube  hinaus  eine  Verlän- 
gerung des  Blattes,  welche  die  Gestalt 
eines  Hammers  mit  flacher  viereckiger 
Bahn  hat  und  a]"  solrhpr  irrbrnTieht  wird. 

Der  gerade  Dächsei  der  deutschen 
Böttcher  hat  gewöhnlich  eine  6  em  breite 
Schneide,  einen  30  cm  langen  Stiel  und 
den  erwähnten  Hammer.   Unter  den  en^- 

liäcbeo  Böttcher -Werkzeugen  beflnden  sich  folgende  Dächsei- Arten :  1)  Gerader 
nchiel,  Krumm  haue,  Säineide  Seiti,  Stiel  32c/n;  2)  Krommer  DAohael,  Mollen- 
haue, Sohneide  \2  <m,  Stiel  M  rm-,  3)  Gerader  Dftchsel  mit  Haramer,  Schneide 
7  cm,  tStiel  Ö4  cm;  4)  Krummer  Dächsei  mit  Hammer,  Schneide  10  cm,  Stiel 
40  cm.  Der  Felgen  d&chcel  der  Wagner  ist  ein  gerader,  an  der  Schneide 
10  CHS  breiter,  mit  M  em  langem  Stiele.  —  Die  Zimmerleate  gebrauchen,  ausser 
den  gewöhnlichen  geraden  und  krummen  Dächsein,  einen  Gerinn e-Dilchsel, 
dessen  Schneide  ü  cm  misst  und  die  Gestalt  der  Figur  <—>  hat,  wenn  man  sich 
die  beiden  Winkel  abgerundet  Torstdlt;  der  Stiel  ist  ftO  em  lang,  üm  aof  der 
Etile  liegended  Holz  {z.  B.  Eisenbahnschwellen)  im  Stehen  in  bearbeiteni  giebt 
man  dem  Diichsel  einen  Stiel  von  etwa  80  rm  Länge. 

2)  Messer,  Zum  Abschneiden,  Zerspalten  und  Zuscbir^irirn  kleiner 
Holzbestandteile,  zur  Bildung  von  Einschnitten,  ja  zum  Glätten  und  Zu- 
richten selbst  grösserer  OberflUchen,  die  nicht  eben  sind,  werden  ver- 
schiedene Messerarten  gebraucht.  Dieäelben  werden  nicht,  wie  Axt,  Beil 
und  Texeli  dnroh  Wirktiog  eines  Schlages,  sondern  dnroh  den  tuunittel- 
bar  Ton  der  Hand  aoBgeHbten  Drnck  zom  Eindringen  gebracht,  daher  sie 
bei  verhftitnismllarig  langer  Schneide  nur  geringe  Masse  haben.  Es  giebt 
Werkzeuge  (Sdilagscbnitzer),  welche  bald  wie  ein  Bei],  bald  wie  ein  Messer 
gebtanoht  werden,  daher  den  Übergang  von  der  einen  zur  anderen  Werk- 
teuggruppe  darstellen.  Das  einfachste  aller  Messer  ist  der  Schnitzer 
(I,  375),  welcher  von  Tischlern 0»  Böttchern^),  Korbmachern  u.  s.  w.  an- 
gewendet wird. 

Bei  den  gewöhnlichen  Schnitzern  der  üöttcher  ist  die  Klinge  10  bis  13  cm 
lang,  etwa  85  mm  breit,  zugespitzt  nnd  wird  in  einem  10  bis  12  em  langen, 
mit  der  Hand  zu  umfassenden  Hefte  befestigt;  die  Schneide  bildet  eine  gerade 
oder  leicht  nach  auswärts  getrrflmmte  Linie.  Auch  der  gewöhnliche  Korbmacher- 
Schnitzer^)  hat  ein  kuraes  Heft  und  unterscheidet  sich  von  dem  vorigen  vor- 
züglich durch  die  etwas  geringere  Dicke;  seine  Sehneide  ist  immer  geradlinig, 
das  Ende  der  Klinge  entweder  in  eine  .<chaife  Spitze  nTiplaufond  oder  auch  stumpf 
abgeschnitten.  Ausserdem  gebrauchen  die  Korbmacher  oft  einen  ganz  kurzen 
Schnitzer  mit  stark  bogenförmiger  Schneide,  um  auf  der  Hohl -Innenfläche  der 
KSvbe  her?orragende  Weidenroten-Enden  wegmnehmen.  Der  T!schler*Schnitzer 
(den  man  fast  nur  anwendet,  nm  Linien  qner  über  die  Fafsem  in  das  Holz  ein- 
zuschneiden, Fig.  125),  wird  mit  einem  50  cm  langen,  oben  zum  bequemen  Auf- 
legen anf  die  Adheel  gebogenen  Stiele  Tersehsn;  die  Klinge  ist  10  em  lang, 

')  Polyt.  Mitteilungen,  Bd.  3,  S.  10  m.  Abb. 

')  Frecbtl,  Technolog.  Encjkl.,  Bd.  8»  S.  606  m.  Abb. 

*)  Poljt.  Mitteilungen.  Bd.  3,  S.  9  m.  Abb. 
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2  oder  3  cm  breit,  bat  einen  xiemlich  dicken  Rücken  und  eine  m  scharfe  Spitze 
amgeheiid«  Schneide.  Ei  beMnchnet  in  der  Figur  C  die  Klinge,  A  de«  Werk» 

stück  und  Fi  die  Tiefe,  um  Tre'rbe  da.^ 
Mefwer  in  das  Holz  eindringt.  Die  Grond- 
rissfi^nr  stellt,  aostar  der  geUldetea 
Scbnittfiirebe,  einen  Querschnitt  der 
Klinge  in  Höhe  der  Werkstftckober- 
fläcbe  dar. 

Zum  Beschneiden  des  Holzes 
auf  der  Sehnitalwnk  (S.  682)  hat  man 
in  den  Werksttttten  der  BOtldwr, 
Wagner  n.  s.  w.  die  bekannten,  mit 

zwei  Handgriffen  Ters:ehenen  Schnitt- 
messer,  Reifmesser.  Ziehmesser 
(T,  388)*),  welche  einseitig  znge- 
sciiärft,  etwa  5  an  breit,  au  der 
Schneide  28  bis  40  em  lang  sind. 

Sie  rittd  entweder  gerade  (Gerad* 

eisen,  Fi»;.  126).  7nr  Bearbeitung  ebener 
und  gewölbter  Flächen;  oder  gebogen 
(Ernmm eisen),  zamGebraaehatif  hob* 

len  Fl&chen;  m  England  kommen  l>ei 
den  Böttchern  Ziehnie<i^er  vor.  deren  Klinge  zum  Teil  gerade,  zum  Teil  kramm 
ist,  abo  beide  eben  genannte  Arten  in  «eh  vereinigt.  Den  Kmmmeiaen  ähnlich. 


Vie.m. 


yig.  IM. 


aber  kleiner  nnd  viel  stärker  gebogen,  sind  die  Schaber,  Rundschaber,  zum 
Glattschaben  kleiner  Böttcherarbeiten  im  Innern.')  Zu  den  Ziebmessem  gehört 
auch  da«  Stöckchenmesser  der  Wagner,  welches  zwischen  seinen  zwei  GriflFen 
statt  d«  r  Klinge  bloss  einen  Eisenstab  entbalf,  in  welchem  quer  (ungeführ  gleich- 
laufend zu  den  Oriffen)  ein  nur  8  bis  ö  cm  breites  Messer  (Stöckchen)  mittels 
seiner  Angel  und  einer  Dmckiohranbe  befestigt  wird.  Man  kann  hiarmit  in 
«dimalen  Käum»  n  n'^bnitf^n  und,  wenn  man  ein  Messer  mit  bogenförmig  ausge- 
•diweifter  iSchneide  (einen  sogenannten  Stab)  einsetzt,  auch  die  Rundungen  von 
Leistenwerk  beschneiden  oder  abeehaben. 

Man  gebraucht  auch  zum  Schnitzen  und  Beschneiden  des  Holzes  (z.  B.  um 
ihm  zum  Einspannen  in  der  Drehbank  die  rohe  Gestalt  zu  geben,  sowie  bei 
Verfertigung  der  Schuhleisten,  grösseren  Kinderspiehceugen  u.  s.  w.)  ein  Schnitz* 
Besser  mit  langem  eisernen  Griffe,  welches  an  dem  diesem  Griffe  entgegen- 
gesetzten, über  die  Schneide  hinaus  verlängerten  Ende  einen  Haken  bildet,  um 
mittels  desselben  in  einen  auf  der  Werkbank  angebrachten  Ring  eingehängt  zu 
werden,  wodurch  ein  Drehpunkt  für  die  auf-  und  niedergehende  Bew^ung  ent- 
steht.') Ein  ähnliches  Messer  mit  30  bis  34  cm  langer  Schneide  wird  in  Senk- 
rechtfilhrungen  angebracht,  um  eine  genauere  Bew^ung  zu  erhalten.  Wird 
dae  Hob  eine  Stande  lang  in  Waver  gekooht  oder  «tark  mit  Wanerdampf 


^  Prechtl,  Technolog.  Encykl..  Bd.  8,  S.  hes  u.  S.  615,  m.  Abb. 
»)  Prechtl,  Technolog.  Encykl..  Bd.  8.      619  m.  Abb. 
*)  Holtzapffel,  Turning  and  mech.  man.,  Bd.  1,  S.  26. 
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getränkt,  so  offenbart  es  in  noch  heissem  Zustande  einen  hohen,  das  Schneiden 
mit  dem  Messer  sehr  erleichternden  Grad  Ton  Weichheit  und  Geschmeidigkeit 
(S.  574).  Birken-,  Brlenholz  n.  s.  w.  können,  auf  diese  Weite  ▼orbereitet,  mit 
enlaiuilicher  Schnelligkeit  der  iJlnge  nach  in  10  bis  15  rm  breite  Blätter  ge- 
ecbnltten  werden,  welciie  man  dann  dicht  zusammengeprasst  trocknen  l&tist,  da- 
mit me  rieh  aidit  werfen.  Ja  selbst  qner  dnreh  die  fSOern  geht  nnter  den  ge- 
dachten  Umständen  das  Zergchrci  ipn  mit  dem  Messer  .so  gut  ohne  Bruch  von 
statten,  dasa  man  aus  abgedrehten  und  in  der  Achse  durchbohrten  Walzen  von 
2  bis  5  m  Durchmesser  6  bis  8  mm  dicke  Sobeiben  schneidet,  welche  als  Räder 
Ml  kleinen  Einderwagen  gebraucht  werden. 

rt:i  Zpirhnungen  (zu  Druckformenj  in  Holz  zu  schneiden,  dient  eine  kleine, 
schari3pit2jg  zugeschlitfene  Messerklinge,  welche  in  ein  17  cm  langes  Heft  !>o 
gefassfi  iet,  dam  nur  die  Spitze  hervorragt,  die  Klinge  aber  nach  und  nach 
lierausgezogen  werden  kann,  in  dem  Masse,  wie  das  Nachschleifen  es  erfordert. 

Endlich  ist  unter  den  messerartigen  Werkzeugen  noch  das  bei  den  Tischlern 
gebiftiiehtidMSehiieidmodell  (1,664)  anzufahren,  womit  gerade  Schnitte  ins  Hola 
gemacht  oder  von  dfinnen  Holzblättem  gleichbreite  Stucke  (z.  B.  zu  eingelegter 
Arbeit)  abgeechnitten  werden.  Es  hat  völlig  die  Gestalt  eines  einfachen  Streich- 
manees  (8.  683),  nnd  wird  wie  dieem  gebraneht:  nur  ist  statt  der  Spitze  ein 
kleines  sehr  8charfe8  Meäser  .vrii^obracht,  sodass  dieem  Werkseog  einen  Sdlttitt 
macht,  wo  das  Streichmass  nur  eine  Linif  7iVht. 

8)  Grabstichel.  Einige  Arten  derselben  (besonders  der  rauten- 
ii^rmige  oder  hohe  Gmbätichel,  der  Me^serzeiger,  der  Rundstichel  u.  s.  w., 
8.  291)  werden  bei  der  AoMurbeitiing  feiner  Holzschnitte,  die  zum  Ab- 
dradk  in  der  Bnehdrookerpreoe  beetimmt  nnd,  angewendet 

4)  Stemm-  und  SteoliKeiig  (Eteen,  Beitel,  I,  887, 888).')  Hier- 
unter werden  Werkzeuge  zasammenge&sst,  welchen  man  fttglich  den 
(freilich  in  der  Kunstsprache  nicht  gangbaren)  gemeinsehaftliclien  Namen 
Uolzmeissel  geben  könnte,  weil  öie  in  der  That  für  die  Hearbeitung 
des  Holzes  das  sind,  was  die  Meisael  (S.  2i>0)  bei  den  Metallarheiten. 
Die  Hauptzwecke,  zu  welchen  Holzmeissel  angewendet  werden,  »lud:  das 
Wegnehmen  kleiner  Holxteile  an  Stellen,  welche  man  mit  der  Säge,  dem 
Hobel  n.  8.  w.  nidit  oder  wenigetens  nicht  bo  echnell,  nicht  eo  sicher 
nnd  genau  erreichen  kann;  die  Bildung  von  Einschnitten,  Ausarbeitnng 
mannigfaltiger  Vertiefungen  und  Lucher  (z.  B.  Zapfenlöcher  bei  Holzver- 
bindnngen);  die  Verfertigung  geschnitzter  Verzierungen  u.  s  f  Die  Zimmer- 
leute, Wagner,  Tibchier,  Bildhauer,  BUehsenschütter,  Formschneider  zfihlen 
Holzmeissel  verschiedener  Art  zu  ihreu  uueutbebr liebsten  Werkzeugen.  Im 
allgemeinen  heatehen  dieeelhen  ans  einer  angeetlbltm  «isecnen  (seltener 
gans  stliUemen)  Klinge,  welche  an  einem  Ende  zn  einer  qnerstehenden 
Sdmeide  geschliffen  ist,  mit  dem  anderen  fast  immer  an  oder  in  einem 
hölzernen  Hefte  so  befestigt  wird,  dass  dieses  und  die  Klinge  in  einer 
Linie  Hegen.  Das  Eindringen  in  da>  Hol/  wird  auf  zweierlei  Weise  be- 
wirkt, nämlich  entweder  blos^  diu'ch  den  I^rnck  der  Hand  (»Stechen), 
oder  durch  Schlagen  mit  einem  grossen  Hamuiei'  (Schliigel,  Klöpfel) 
auä  hartem,  z.  B.  Bachsbaom-  oder  Weissbnchen-Holze,  Ton  yerscbiedener 
Gestalt  und  OrOsse  (Stemmen). 

Dae  Heft  macht  man  gewöhnlich  ^cthj-  oder  achtkantig,  auch  äach  (mit 
zwei  baoehig  genindeten  breiten  Seiten),  damit  es  fest  in  der  Baad  liegt,  ohne 


Preohtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  2,  &  172,  Bd.  9,  S.  5M,  m.  Abb. 
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sieb  drehen  zu  können;  nur  die  kleinen  Eisen  der  Formschneider  fMndellst€cherj 
bekommen  runde,  denen  der  Grabstichel  (S.  291)  ähnliche,  jedoch  niemal»  ub> 

?:eplattete  Hefte.  Die  ISiMi,  mit  welchen  das  Holz  weggestochen  wird  (jeden» 
alls  nur  die  kleineren  und  dflnuschneidigen)  erhalten  eine  spitzige  Angel,  wi  Ulie 
ohne  weitere  Vorkehrung  in  ein  Loch  des  Heftea  eingesteckt  wird.  Jene,  die 
«im  Wegatemmen  der  Holxteile  dienen,  mflesen  (was  sllerdings  aueh  bei  den 
ersteren  sein  zweckmri.ssig  ist)  zwischen  Angel  und  Klinge  einen  f«cbeibenartigen 
Ansatz  haben,  der  sich  vor  dem  Loche  des  Heftes  gegen  letsteres  stützt  und  so 
dfti  Anfspaltfln  desselben,  durch  gewaltsames  Eündnniren  dee  Kiens,  Terhindert 
Die  grössten  der  hierher  gehörigen  Werkzeuge  (fQr  Zimmerleute)  versieht  man 
statt  der  Angel  mit  einem  trichterartigen  Rohre,  in  welches  das  Heft  einge- 
schoben wird;  um  daa  entgegengesetzte  (unmittelbar  vom  Hammer  getroffene) 
Ende  des  Heftes  wird  dann  ein  eiserner  Ring  gelegt:  dofoh  dieeee  Mittel  iet 
dem  Spalten  besser  vorgcbeiitrt  Nur  einzelne  Arten  von  Eisen  werden  ohne 
Heft  gebraucht,  indem  man  unmittelbar  auf  den  stumpfen  eisernen  Stiel,  wel- 
cher statt  der  Angel  an  dcnuelben  ausgebildet  iet»  mit  dem  Hammer  schlägt.  — 
Der  Schlägel  kann  aus  Eisen  oder  Messing  gegossen  und  auf  dcti  Schlag^fl,"! chon 
mit  eingesetzten,  also  beliebig  zu  erneuernden  HolzstOcken  versehen  werden, 
'vodvteh  er  dauerhafter  und  b^uemer  (nimlieh  bei  dem  erforderliehen  Oewiehte 

kidner)  ist. 

Die  ÜrOsse  der  iiUsen  ist  nach  der  Feinheit  der  Arbeit,  zu  welcher  sie  be< 
ftimmt  etnd,  Teteohieden.  Ihre  Lftnge,  obwoU  sehr  ungleich  (ohne  die  Angel 

und  das  Heft  meist  zwischen  12  imd  28  cm,  bei  dem  Formschneider- Eisen  so- 
gar nur  8  cm),  unterliegt  dennoch  geringeren  Abweichungen  als  die  Breite, 
welche  letztere  zugleich  das  Mass  der  schneidenden  Kante  ausdrückt  Die  brei- 
testen Eisen  sind,  der  Regel  nacli,  aneh  die  längsten.  Jeder  Holzarbeiter,  wel- 
i  h.  r  sich  der  Eisen  bedient,  mnps  von  jeder  der  Gestalt  nach  verschiedenen 
uattuuj^  einen  Satz  (z.  B.  ö  bis  12  Stflck)  in  den  erforderlichen  Abstufungen 
der  Breite  vorrätig  haben.  Die  Verschiedenheiten  der  Gestalt  beziehen  sich  auf 
die  SchTii  ide  (ob  dieselbe  geradlinig,  winklig  oder  krummlinig);  auf  die  Art  ihrer 
Zuschärt ung  (ob  einseitig  oder  zweiseitig);  auf  ihre  Stellung  (ob  rechtwinklig 
«der  schief  g^ren  die  Aebae  dee  Werkteuges). 

Die  cinzflrtr'n  Arten  sind  folgende: 

a.  Mit  gerader,  einseitig  sugeeohärfter  Schneide: 

per  Steefabeitel  ist  8  bis  50  mm  nnd  raweilen  bis  79  mm  breit,  seine 

Schneide  rechtwinklig  gegen  die  Achse  des  Werkzeuges;  die  Zuschärfung8fläche 
bildet  mit  der  gegenüberstehenden,  nioht  abgesohärften  Fläche  einen  Winkel 
von  18  bis  SO  Grad. 

Man  unterscheidet  starke  Stechbeiiel;  ferner  ditnne Stechbeitel,  bei 
gleicher  Breite  dflnnernnd  länger  als  die  vorigen;  Ziromermanns-Stechbeitel, 
langer  und  dicker;  Kohr-Stechbeitel,  »ehr  stark  und  in  eine  rohrartige  Hülse 
-endend,  worin  das  Heft  steckt  (s.  oben). 

Die  Flaeh eisen  der  Formsdineider  sind  knne,  nur  1,5  bie  8  mm  breite 
Stechbeitel. 

Der  Lochbeitel  unterscheidet  sich  vom  Steehbeitel  dureh  eehr  Tie!  grOseere, 

die  Breite  oft  bedeutend  fibertreffende  Dicke;  ht  1.5  hia  2b  mm  breit;  Zuschär- 
fongswinkel  2Ö  bis  35  Grad}  dient  zum  Ausstemmen  der  Zapfenlöcher  und 
anderer  Vertiefungen,  wobei  man,  um  die  Arbeit  tu  fBrdwn,  starke  Spftne 
nimmt 

Die  Kantbeitel,  eine  Art  langer  und  starker  Stechbeitel  für  Wagner, 
haben  auf  der  Seite,  wo  die  Zuschärfnng  liegt,  der  ganzen  Länge  nach  in  der 
Mitte  eine  niedrige  Rippe,  sodaae  der  Quetechnitt  ein  gedrücktes  Fünfeck  ist. 
j^ie  werden  dadurch  zum  Ausstemmen  enger  und  tiefer  Löcher  tauglich,  in  wel- 
ciien  die  Loohbeitel  ihrer  gössen  Dicke  wegen  nicht  anwendbar  sind. 

Die  Stoaaaxt  der  Zunm«rleute  dient  zum  Glätten  kleinerer  Holsflächen, 
2.  B.  zum  Aiifpiit^en  der  Zapfen  und  Zapfenlöcher;  sie  ist  der  Zimmeraxt  ähn- 
lich, aber  5u  cm  lang,  6  cm  breit.  Die  einseitige  Zusch&rfung  der  Stoesaxt  ist 
«Huer  der  zur  Haube  gleichlaufenden  Sehneide  noch  etwa  11  em  weit  liogi  der 
«mtOiaenden  Binder  lortgefOhrt  Ein  Stiel  wird  nicht  gebraocht;  man  ecCuat 
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die  15  cm  lange  Haube  unmittelbar  mit  der  Iland  und  acbiebt  dat  Werkzeug 
gegen  das  Werkttflck. 

Ii.  Mit  gerader,  zweiseitig  zugescb&rfter  Sdineide: 

na><  Stemmeisen,  dem  Stechbeitel  —  Ins  nuf  die  eben  erwähnte  Art  der 
ZuscbarlunK  —  gleichend;  12  Uid  3ü  mm  breit;  dünn  in  der  Klinge.  Gewöhn- 
lioli  «nd  die  Zuschärfung  durch  eine  allmiliUehe,  bogenfiSrmig  zulaufende  Ver* 
dQnnung  der  Klinge  gebildet,  oft  aber  auch  durch  eine  deutlich  erkennbare 
gerade  Fläche  auf  jeder  Seite.  —  Bei  den  Bildhauern  führt  dieses  Werkzeug 
den  Namen  Flaeheiien  nnd  kommt  in  2  bis  25  mm  Breite  Tor;  eowohl  gerftde 
(wie  die  Stemmei'-'^n  der  TisrhlprV  als  nm  Fiiile  aufwärts  gebogen  (anfgewor- 
fene  Flacheisen)  zum  Ausarbeiten  von  Vertiefungen. 

Die  Formichnelder  ffehranehen  zweierlei  hierher  gehörige  Werheenge,  nftm- 
lieh  Schlageisen  und  Grundeisen.  Die  erstt'ren  sind  kurz,  gewöhnlich  3  bis 
6  mm  breit  und  ohne  Heft;  man  stellt  sie  senkrecht  auf  das  Holz  und  treibt 
•ie  mit  dem  Hammer  ein,  um  schmale  Furchen  zu  erzeugen,  in  welehe  nachher 
Messingblechstreifen  als  Beetandteile  ^wiseer  Druckformen  eingesetzt  werden. 
—  Die  Grundt'isen,  Feltireisen  dienen  zntu  EV>?\.«tt  <]es  vertieften  Grundes 
»wischen  den  erhaben  in  Holz  geschnittenen  Figuren  und  iiaben  deshalb  die  Ge- 
stalt einer  kleinen  (1,5  bis  6  mw  breiten)  flachen  Schaufel,  welehe  an  einem 
oberwärts  gekröpften  Stiele  sit/t  Die  englischen  G rundeisen  -^ind  nur  einseitig 
(n&mlich  von  obenher)  zugescharU,  was  darum  besser  zu  sein  scheint,  weil  eine 
ganz  ebene  FlAohe  des  Werkwoges  den  im  HohM  aueniarbeitendeu  Orand  he- 
rfihrt,  letzterer  mithin  leichter  schOn  und  glatt  zu  machen  ist. 

Das  Balleisen  »t  Ton  dem  mit  runiUicben  Flächen  zugeschärtten  ötemm- 
deen  dnreh  die  Stellung  der  ßehneide  feiechieden,  weldie  sehief  steht,  eodaes 
sie  mit  der  Acline  des  Werkzeuge^  einen  Winkel  von  60  his  70  Grad  bildet. 
Hierdurch  ent«tehen  an  den  Endpunkten  der  Schneide  zwei  rerschiedene  Ecken, 
▼on  welchen  die  eine  stompfwinklig ,  die  andere  spitiwinklig  ist.  Indem  man 
letztere  immer  zuerst  auf  das  Holz  wirken  lässt,  werden  nicht  nur  hervorstehende 
Teile  mit  ungemeiner  Leichtigkeit  abgeschnitten,  sondern  man  gelangt  auch  be- 
quem in  winklige  Vertiefungen  der  Arbeitstücke,  wohin  oft  ein  i^tenimeisen 
aieht  eingebracht  werden  konnte. 

0  Mit  zwei  Schneiden,  von  denen  die  eine  tweiaeitigt  die  andere  einseitig 
zugeHchiiüeu  ist: 

Das  Anseb lageisen  (Kreuzmeissel) ,  Fig.  127,  besteht  aus  einem  18  hie 

l'i  rnr  tanp^n  stäi  r'hen,  an  dessen  Felden  sioi  iwei  leehtwinklige  etwa  8  tm 
lange  Abttieguiigen  in  entgegengesetzter 
Biolitnng  befinden,  sodass  aas  Werhseng 
eine  gewisse  Ähnlichkeit  mit  einem  lang- 
gesGgenen  Z  hat  Die  Schneiden  sind 
an  den  Enden  dieser  Abbiegungen  aas- 
gebildet. Die  einseitig  zugeschlifene, 
6  bis  12  mm  breite  Schneide  lie-^t  winkel- 
recht zu  dem  beide  Schneiden  verbinden- 
den Stiel,  die  etwas  längere,  zweiseitig 
zu^eschliffene  Schnei  de  gleichlaufend  zum 
Stiel;  erstere  dient  beim  Anschlagen  der 
Schlosser  u.  s.  w.  zum  Qaertrennen  des  Holzet«  wie  der  Lodibeitel,  letztere  som 
Beru  bf  :::.  11  kr  Soitenflächen  der  VertiefhngeD«  wekhe  war  Aufnahme  der  Be- 
eohlagteile  bestimmt  sind. 

Die  Quere  zt  iat  hestimmt  snm  Ansbanen  der  Zat»fenlOcher;  hammer- 
ähnlich gestaltet,  nämlich  so,  dass  das  Blatt  oder  Eisen  Ober  bpide  Seiten  des 
Stieles  gleichweit  vorragt;  50  cm  lang,  an  Jedem  Ende  mit  einer  Schneide  ver- 
sehen, wovon  die  eine  dünn,  zweiseitig  /.ugesch&rft,  4  cm  hreit  nnd  gleichlan- 
fend  zum  Stiele  geteilt  ist,  die  andere,  viel  dickere,  nur  von  aussen  (von  der 
dem  Stiele  entgegengesetzten  Seite  her)  eine  Abschrftgung  hat,  nur  85  mm  misst 
und  quer  ^egen  den  Stiel  steht.    Der  Stiel  ist  90  em  lang. 

d)  Hit  Dogen-  oder  winkelförmiger  Schneide:  Alle  hierher  gehörigen 
Werkieage  mit  hegenförmiger  Sehneide,  die  mm  Ausnrheiten  rianenartiger 
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Vertiefungen  und  niancber  anderer  Höhlungen  anentbehrlich  sind,  führen  den 
Namen  Hohleisen.  Die  Klinge  bat  eine  rinnenartige  Gestalt  und  ist  am  Ende 
von  aussen  her  (oft  andi  noch  überdies,  jedoch  weniger,  von  innen  heraus)  lo- 
geschärft.  Die  Krümmung  der  Schneide  ist  in  der  Regel  von  der  Art,  das<  — 
das  Werkzeug  senkrecht  auf  eine  Fläche  gestellt  —  alle  Punkte  derselben  tnui 
nioht  die  abcernndeten  Ecken)  gleichzeitig  die  Fläche  berfitaren.  Eine  Ausnahma 
hiervon  macni"n  die  Hobleisen  der  Zimmerleute,  welche  so  geschliffen  sind,  dass 
die  Schneide  dopj^eit  gekrümmt  ist:  einmal  nach  der  hohlen  Gestalt  der  Klinge, 
und  dann  so,  daas  ilm  Mitte  viel  weiter  vocaat  itebfe,  als  die  Seiten.  Hievaiw 
folgt,  dii.s^  die  Schneide  nur  r.:irh  und  nach  in  das.  Hols  eindringt,  was  beim 
Wegstemmen  dicker  Teile  erleichternd  wirkt. 

Je  nadidem  die  Anahtfhlnng  der  Klinge  (mithin  der  davon  abhängende 
Bogen  der  Schneide)  ein  grösserer  oder  geringerer  Teil  de»  Kreises  ist,  unter- 
ächeidet  man  eigentliche  Hohleisen  und  flache  Hohleisen  oder  Hohlflach- 
eisen. Man  wendet  indes  auch  zahlreichere  Abstufungen  hinsichtlieli  der 
BogengrCsse  der  Schneide  an,  z.  B.  flach:  25  bis  60*,  halbflach:  70  bis  90", 
halbtief:  100  bis  130°,  tief:  150  bis  180°.  in  einem  anderen  Satze,  bestehend 
aus  ö  mit  Buchstaben  benannten  Abstufungen,  wurden  folgende  Bogengrössen 
angetroffen:  A  22—58  Ofad,  B  46^70,  C  61—80,  D  84—91,  B  99—106^ 
F  117—130  Grad. 

Die  Breite  der  Hobleisen  gebt  von  ä  bis  50  und  seiht  60  mm;  ganz  kleine, 
bie  m  1  mm  Breite  herab,  sind  bei  den  Formechaeidem  gebrftuoblicb.  Übrigens 

nntertoheidet  man:  gerade  Hohleisen,  wie  die  der  Tis,  hier  jederzeit  sind; 
kromme  oder  gebogene  Hohleisen,  die  in  der  Länge  einen  leichten  Bogen 
nach  nnten  (d.  h.  nadi  der  ftnsseren  Seite)  hin  bilden,  fBr  Bildhauer  n.  s.  w., 

nui  iiuf  vertieften  Flächen  zu  arbeiten;  aufgeworfene  Hohleisen,  nur  am 
Ende  iöfl'elartig  atifgebogen,  um  damit  in  tiefere  Höhlungen  zu  gelangen;  und 
übergeworfene  Hohleisen  mit  abwärts  gekrümmtem  Ende,  zum  Beschneiden 
gewölbter  Rundungen  und  einwärts  laufender  Abschrägungen;  beide  letzteren 
Arten  eben  fall«  für  Bildhauer,  Die  geraden  Hohlei&en  (inKW>-ondere  die  kleinen) 
werden  von  den  Bildhauern  gewöhimch  Hohlbohrer  genannt,  weil  man  mit 
denselben  Löcher  macht,  indem  man  sie  auf  dae  BLols  senkredit  anfsetst,  nieder- 
drückt und  umdreht 

Der  Geisfuss  hat  zwei  gleichlange  geradlinige  (selten  schwach  bogenför- 
mige), unter  einem  Winkel  von  45,  60  oder  90Oraa  snsammenstosKende  Schneid 
den,  und  eignet  sich  dadurch  trefflich  zum  Reina  n^sfprhi  n  rni  ]  rin^'ender  Kcken. 
Eines  etwas  grossen  rechtwinkligen  Geisfasses  iGehrei»en>  kaun  man  sich 
bedienen,  nm  dnrch  ESnsehlagen  seiner  Sohneide  auf  kidnen  Gegenstiaden 
schnell  die  Gehrung  anzuzeichnen.  Sonst  machen  die  Tischler  selten  Gebrauch 
von  den  Geisfüs^ten,  die  dagegen  bei  den  Bildhauern  zu  den  unentbehrlichsten 
Werkzeugen  gehören,  t^-ilä  bloss  von  aussen,  teils  von  innen  und  aussen  zugleich 
sageschärft  sind  und  von  verschiedener  Grösse  (jede  einzelne  Sehneide  3  bis 
18  mm  lang),  teils  gerade,  teils  krumm  oder  auch  löffelartig  aufgeworfen  vox- 
kommeii. 

Die  Viereisen  (1,  385)  werden  von  den  Wagnern  gebraucht,  um  «nr  Be- 
festigung der  Speichen  in  den  Naben  und  Felgen  der  Wai;enr5der  die  vorge- 
bohrten Löcher  viereckig  auszustemmen;  wie  auch  6omt  /.u  Zapfenlöchern,  be- 
sonders um  die  Eeken  derselben  auszuputzen.  Sie  haben  eine  aus  drei  recht- 
winklig zusammenstossenden  Teilen  geljildete  Schneide :  |  |,  von  welcher  das 

mittlere  und  längste  Stuck  12  bis  36  mm  oder  mehr,  jedes  der  äeitenstücke 
aber  8  bie  12  «im  miset.  Statt  des  Heftes  haben  diese  Werkxenge  einen  eiser- 
nen Stiel 

4)  Stem m-MasehlDon.  Sie  dienen  2ur  Ansf&hruig  solcher  Arbeiten, 

welche  bei  der  Handarbeit  mittels  der  Beitel  (S.  687)  venichtet  werden. 
Ihre  Hauptverwendung  finden  sie  zuni  Ausstemmen  der  Zapfenlöcher  und 
Schlitze.  In  Einrichtung  und  Wirkungsweise  sind  ^ie  den  für  Metall 
gebräuchlichen  Stossma^ehioen  (,S.  321)  verwandt,  oit  sogar  gleich,  bis 
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Ulf  das  aclmaideBde  Werkzeug,  welehes  tob  der  Art  des  Lodibeitels 
(8.  688)  oder  des  ViereiseiiB  (S.  640)  ist  Dieees  Werkieng  erhllt  ge- 
wGlmlich  eine  senkreoht  auf*  und  niedergehende  Bewegimg  (sehneidet 
alsdann  im  Niedergange),  seltener  eine  Bewegung  in  wagerechter  oder 
sehiefer  Richtung.  Nach  jedem  vollbrachten  Schnitte  rückt  das  Holz  (von 
Arbeiterhand  durch  Mecbanismus  i^eschoben)  um  soviel  weiter,  als  die 
Dicke  des  /nnächst  iibzunLlutM  rtf^L'U  .Spanes  beträgt,  /.  H.  1  oder  2  mni. 
Zürn  Autange  eines  in  vollem  Holze  (d,  h.  rings  umgrenztj  auszustossen- 
den  Loches  müsssen  an  dessen  Stelle  Löcher  gebohrt  werden,  xim  Raum 
für  das  eigentliche  Stemmwerkzeug  und  die  entstehenden  Späne  zu  scbaifen. 
<  Nur  bei  weichen  Holzem  (unter  Zuhilfenahme  einer  sehr  grossen  Arbeits- 
geschwindigkeit) ist  es  gelungen,  aneh  auf  der  Maschine  »»aus  dem 
Tollen**  sn  stemmen. 

Versc;hiedene  Mittel  dienen  dem  Zweck,  das  Auswerfen  dar  SpKoe  zu  för- 
dern. Man  gestaltet  z.  B.  die  beiden  Flögelsclineiden  des  Viereisens  so,  dass  sie 
an  der  Uauptschneide  auslaufend  bogenförmig,  aber  iu  Absätzen  sich  entwickeln» 
aod«M  anf  jeder  der  Sehneiden  sich  einige  nach  oben  gerichtete  Haken  Ulden, 
welche  beim  Ruckgange  des  Werkzent^s  <  inen  Teil  iler  Ppüne  mit  sich  nehmen. 
Verwendet  mau  ein  dem  Lochbeitel  nachgebildetes  Stemmwerkzeug,  so  werden 
die  Haken  wohl  so  auf  dem  RQcken  deeselben  angebracht,  dass  ihre  Kanten  ho 
laDg  sind,  wie  die  Breite  des  Werkeengs  betiSgt.  JSs  ist  vorgeschlagen hinter 
dem  Lochbeitel  eine  nachgiebigei  Zunge  anzubringen,  zwischen  welche  ttrd  den 
Stiebelrücken  sich  die  enUtehenden  Sp&ne  drängen,  um  ausserhalb  de«  Loches 
auageworÜBii  m  werden.  EndHeh  legt  man  die  WerkEengbewegung  nahem  oder 
ganz  wagerecht'),  sodass  die  zufiUIig  mitgerissenen  Späne  leichter  abfallen.  Es 
wird  jedoch  das  w.  o.  angeführte  reichliche  Vorbohren  der  Zapfenlöcher  behufs 
Schaffens  d^  nötigen  Räume«  meistens  vorgezogen. 

Der  Loehbeitel  oder  das  Viereisen  sind  gewöhnlieh  mit  dem  betreffen- 
dpn  Schlitten  so  verbunden,  dass  sie  ohne  T'ni-fände  genau  nm  180»  gedreht 
und  in  der  neuen  Lage  festgehalten  werden  können.^)  Das  bezweckt,  mit  ein 
und  dsniielbea  Werkseog  ohne  ümtpannen  des  Holzes  beide  Schmalseiten  des 
Zapfenloches  regelrecht  herstellen  zu  können.  Zang  verwendet  statt  dessen  ttn 
doppeltes  Viereisen*),  welches  die  Hauptschnciden  nach  aussen  kehrt. 

Die  Hubhöhe  dcä  Werkzeugs  muss  rasch  eingestellt  werden  können.  Man 
schaltet  an  diesem  Zwecke  meistens  Hebel  zwischen  Krummzapfen  and  Werk* 
zeiTggchlitten'^),  welche  nicht  selten  so  eingerichtet  sind,  dass  sie  nachgeben,  so- 
bald der  Widerstand  zu  gross  wird. 

Man  richtet  die  Stemmmaschinen  oft  80  ein,  dass  der  Rückgang  des  Meissels 
bedeutend  schneller  stattHndet,  als  die  Schnittbewegung,  für  welche  letztere 
eine  mittlere  sekundliche  Geschwindigkeit  von  45  rni  zweck ruilssig  ist.  Oft  be- 
gnügt man  sich  mit  einer  geringeren  Geschwindigkeit;  es  können  z.  6. 140  Schnitte 
1»  1  Hinnte  geschehen  mit  75  mm  Ausschlag,  und  unter  dieser  Yoranssetzung 
verfertigt  (wenn  die  nötigen  runden  Tj5cher  bereits  vorgt  bohrt  sind)  ein  Mann 
stilndlich  20  Zapfenlöcher  von  80  mm  Lange,  12  mm  Breite,  60  mm  Tiefe.  Man 
bäut  kleinere  Maschinen,  die  einen  leineren  Span  nehmen,  dagegen  aber  wohl 
bis  zu  20O  Schnitte  in  der  Hinute  machen.  Eine  solche  mit  llo  Schnitten  von 


»)  Z.  d.  V.  d.  L  1882,  S.  584  m.  Abbw 
D.  p.  J.  1882,  248,  82  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  L  1B87,  S.  1075  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1887,  Üßfl,  175  m.  Abb. 
')  D.  p.  J.  1873,  207.  451  m.  Abb. 
♦)  Z.  d.  V.  d.  I.  1887,  S.  1075  m.  Abb. 

')  Vor.  Quelle  u.  D«  p.  J.  1885,  258,  350  m.  Abb.;  1886,  262,  400  m.  Abb.} 

1887,  266,  100  m.  Abb. 
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10      Zugl&nge  liefert,  von  einem  llaiuM  bedient»  in  1  Stomde  16  Zaj^enlflchor 

von  vorstehend  angegebener  Grösse. 

Ab  dner  liegend  arbeHenden,  durch  Kraftmaeebine  bewegten  Stemm- 
maschine wurden  die  folcrerden  ATes^ungen  und  Beobachtungen  ausgefQhrt: 
GrCflste  Tiefe  der  zu  ttemmenden  Löcher  21Ö  mm,  grösste  Länge  derselben  28b  mtm; 
Brette  dea  Stemmeisens  80  mm,  Spielweito  deesetben  156  mm,  Spielsab)  86  in 
der  Minute,  daher  mittlere  sekundliche  Schnittgeschwindigkeit  444  m»i .  grösste 
beobachtete  stündliche  Leistung  V  ^  0,0167  cbm  Erlenholz  ausgestemmt  bei  38  mm 
Lochtiefe,  30  mm  Spanbreite,  2,86  nun  Spandicke;  hierbei  Arbeitsverbrauch  im 
Leergang  (einschHe8.slich  einer  Decken  vorgelegswelle)  Nq  —  0,35  Pferdestärken,  im 
Arbf-itsfrangiYi— 0,50Pferdeiitürken;  Rauml)t'd;irf  der  Maschine  1,36. 1,60  =  2,1 8 ^m, 
Cäevvicht  derselben  1 100  A;^.  Allgemein  kann  der  Arbeitsverbrauch  solcher  Stemm- 
maeehinen  naeb  der  Formel 

iS'  =  JV„  +  £  .  r  Pferdestarken 

berechnet  werden,  worin  JN'o  di  n  A rl»eit«verbrauch  für  den  Leergang,  I'  den 
Raum  des  stündlich  zerspanten  Uolzkörpers  in  Kubikmetern,  e  den  Arbeitswert 
(Atbeitmrbraiieh  lllr  1  ebm  ttflndtieh  zerspantes  Hok)  beiteidmet,  der  s.  B. 
ffir  Erlenbcdx 

c  =  94,3  Pferdestürken 

ür  besondere  Zwecke  werden  die  Stemmmaschinen  abweicbeiid  gebaut» 

B.  B.  y.um  Ausstemmen  der  Keillöcher  in  ITobelkästen.*) 

Mnn  kann  zu  den  Stenimmasehinen  die  Gebrungsechneidma- 
sc  Hillen  rechnen,  d.  i.  mechanische  Vorrichtungen,  welche  die  Abschrä- 
gung  der  üolzstabenden  genau  und  rasch  Uewirkeu,  indem  ein  Messer 
in  entspreolieDder  Biditnng  gegw  das  gut  eingespannte  Holzstttd^  tot- 
schoben  wird. 

Das  Holz  (ein  Bilderrahmenteil  a.  B.)  wird  zu  dem  Zweck  wagerecht  ge- 
loj^'t,  wahrend  da-,  Messer  Üinsrs  seiner  unter  l."»"  geneigten  Bahn  kräftig  nach 
unten  bewegt  wird*);  oder  xnan  schiebt  ein  paar  jäesser,  deren  Schneiden  eiuen 
reehten  Hf^nKel  einschiieeien,  bezw.  ein  geisfussartiges  (S.  640)  Werkzeug  winkeU 
recht  gegen  den  Stab,  so  mit  einem  Schnitf  l  pjde  ent*t(  lif  rMh^  Hol^t  n  ien  mit 
der  Gehrung  versehend.*)  Derselbe  Gedanke  wird  auch  verwertet  bei  liirzeugung 
der  Noten,  welche  bei  Schreib-,  Sehmaek«  ii.b.  w.  Kklefaea  nir  Aufnahme  besw> 
Stiltiung  der  Querwftnde  dienen.*) 

6)  Ausschlageisen  (1,  374)'')  und  Durchschnitt.  Man  gebraucht 
sie  in  einzelnen  Fällen ,  nra  dünne  Holzbliltter  nnt  rnnJen  Löchern  7U 
versehen,  oder  runde  l'liittcheu  aus  denselben  auszuschneiden.  Die  Schneide 
des  Ausscblageisens  verläuft  nach  der  auszuschlagenden  Gestalt;  ihr 
ESrper  ist  so  soMmmengezogen,  daaa  der  nOtig«  Dniok  dnreh  Schlag- 
wirknng  oder  eine  Pkease  soagettbt  werden  kann«  Eb  ist  ftr  HoU  wenig 
(dagegen  für  Pikpier,  Leder  n.  &  w.  sehr  häufig)  gebr&nchUeh«  Dia  Durch- 
brechungen der  dttunon,  ans  mehreren  Blättern  zu s am mengeleim ten  Stuhl* 
sitz-Brettchen  erzeugt  man  mittels  Vorrichtunjyen *),  welche  ihrem 
Wesen  nach  den  Durchschnitten  für  Metall  (I,  367)  gleichen. 


«)  D.  p.  J.  1855,  137,  U,  15  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1871,  200,  181  m.  Abb. 

>)  D.  p.  J.  1878,  2t.>S  19  m.  Abb.;  1880,  M,  19  m.  Abb.;  1889,  344. 
185  m.  Abb.,  24«,  496  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1880,  286,  19  m.  Abb. 
»)  Prechtl.  Technolog.  Kncykl.,  Bd.  i,  8.  884  du  Abb. 
D.  p.  J.  1888,  S60,  257  m.  Abb. 
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Dem  Auaschlageiaen  verwandt  sind  mehrere  Werkzeuge,  nämlich  daa 
Dippel*  oder  Dttbbel-  (auch  DCbel-)  Eisen  der  Böttcher  und  die  — 
jetst  nur  selten  ▼orkommeuden  —  Werkseuge,  bezw.  Maschinen  zum  Er- 
langen  des  sogenannten  Holzdrahtes. 

Unter  einem  Dültbel  versteht  man  einen  Holznag:^!  fl,  163),  welcher  zur 
VnrbinduDf^  aweier  benachbarter  Bretter,  B.  des  Fassbodens  u.  dgl.  dient;  der 
Name  beneht  sich  daher  auf  das  Doppeln,  Vereinigen  zweier  SMeke.  Das 
Werkzeug  za  deren  Verfertigung  besteht  aus  einem  Eisen  von  der  Gestalt  der 
Figur  n,  woran  dif  beiden  ^f^nkrecbten  Arme  in  spitzige  Angeln  ausl'^nfon. 
um  das  Ganze  in  einem  Uoizkiotze  zu  befestigen.  Oben  auf  dem  Quer^tücke 
nnd  mehrere,  gHtasere  nnd  kleinere,  seharfrandis[e  Hohltrommeln  mit  anfwftrts 
ftehender  Schneide  angebracht.  Das  zu  verarbeitende  Holz  wird  in  geh5ri<jer 
Länge  ab;^e^chnitten  und  durch  Spalten  in  Stücke  sov.  d^r  erforderlichen  Dicke 
zerteilt;  dann  stellt  man  ein  Stück  nach  dem  anücm  tuiL  dem  liirucude  auf 
die  Schneide  und  treibt  e.s  mit  dem  Hammer  doreh.  '  Letsterer  darf  natürlich 
nie  auf  die  Schneide  schlagen,  i^nd  daher  setzt  man  ein  neues  Holzstück  schon 
früher  auf,  als  das  vorhergebenda  ganz  eingedrungen  ist.  Indem  die  scharfe 
Kante  des  Werkaeugss  ringsum  aßes  Hok,  welche  ihrtti  Rand  fibersehrdtet, 
wegnimmt»  erhalten  die  unten  heransfallenden  Stifte  eine  vOllig  walaenfdrmige 
Ositalt 

Man  uat  daöaelbe  Verfahren  angewendet^  um  Klötze  für  Holzpflasterung 
sn  gestalten.*) 

Um  die  Brauchbarkeit  des  Verfahren^  für  die  Erzeugung  des  Holz- 
drahtes, d.  h.  des  früher  allgemein  gebräuchlichen  Rohstoffes  für  Zünd- 
hölsehen  sn  kennzeichnen,  mnss  folgender  Umstand  hervorgehoben  werden: 
Hinter  der  Schneide  muss  ein  Körper  vorhuiden  sein,  welcher  ihr  den  nötigen 
Halt  gewährt.  Dieser  Körper  beansprucht  Raum,  weshalb  —  wenn  mjin  nicht 
das  ausserhalb  der  Schneide  befindliche  Holz  zersplittern  lassen  will  —  das 
dnroh  die  Ton  der  Sehneide  begrenste  ÖlFnung  gehende  Hols  einen  Teil,  das 
auaserbalb  derselben  befindliche  den  andern  Teil  dieses  Raumes  hergeben  musg. 
Demzufolge  wird  —  aupscr  dem  letztert^n  HfrO?*'  —  auch  dasjenige  zusammen- 
gedrückt, welches  bei  dem  vorliegenden  Vertaiiren  üb^'haupt  gewonnen  wird. 
Das  hat  z.  B.  für  Holznägel,  Dübbel  u.  dgl.  hohen  Wert,  taugt  aber  nicht  für 
Zündhölzchen  ,  indem  diese  durch  die  Verdichtung  schwer  entzündlich  werden. 
i>a  die  runde  Gestalt  ausserdem  der  Entzündung  des  Holzes  hinderlich  ist,  so 
erkttrt  sich  leicht  die  Verdrängung  des  Holsdrahtes  dvrch  die  lediglich  mittels 
Megens  erteogten  SttLbchen  vierkantigen  Qnenehnittes  (S.  680). 

7)  Punzen.  Die  einzigen  Werkzeuge  dieser  Art,  welche  regel- 
mässig auf  Holz  gebraucht  werden ,  sind  Buchstaben  und  Zahlen- 
Punzen  zum  P^insrhlagen  von  Nauien,  anderen  Aufschriften  und  Zahlen. 
Da  beim  gewaltsamen  Eindringen  derselben  das  Holz  leicht  splittert,  wenn 
«ie  wie  die  Metallpunzen  (S.  278)  breite  oder  starke  Züge  enthalten,  so 
Biacht  man  letztere  schmal.  Nur  auf  Hirnholz  (S.  560)  machen  auch 
Ponsen  mit  breiten  Zügen  jederzeit  einen  rein  begiensten  Eindruck. 

Den  Pnuaen  nahe  verwandt  ist  das  Rändelelsen,  welches  zuweilen  be- 
iintzt  wird,  um  an  Oesimswerk  seichte  Vertiefungen  einzudrücken.  Es  besteht 
aus  einem  gehärteten,  mit  den  betreffendem  Gegenstück  der  Versierung  ver- 
sehenen StaUstflck,  welches  in  dne  kräftige  Zange  so  eingehängt  ist,  dass  es 
udi  an  die  zu  bearbeitende  Fläche  gnt  anzuschmiegen  vermag. 

8)  Ahlen.  Das  bekannte  spitzige  stflhleme  Werkzeug,  mit  welchem 
kleine  Tj'icher  in  Holz,  Leder,  Papier  u.  a.  w.  vorwiegend  durch  Verdrängen 
des  Stoffes  erzeugt  werden,  um  Raum  für  einzutreibende  N&gelf  einzu- 
schiebende Fäden  u.  dgl.  zu  gewinnen,  nennt  man  Ahle. 

Polyi  CentialbL  1841,  Bd.  2,  8.  946. 

41  ♦ 
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Die  gewöhnlichen  scbarf  zugespitzten  Ahlen  (auch  Si)itzbohrer  gcr.ariTit) 
hatten  im  Querschnitte  die  Gestalt  einea  stark  verechobeneu  Viereckes  und  wer- 
den in  bezug  auf  die  Holzfti«ern  so  aufgesetzt,  dass  die  grössere  Diagonale  die 
Richtung  der  Fasern  rechtwinklig  kreon,  weil  lio  auf  diete  Wose  gebraucht 
die  Fa-t'rn  stechen  und  nicht  auseinandersprcng'"n  —  Fine  Terscbicdene, 
nicht  so  häutig  gebrauchte  Art  sind  die  flachen  Ahlen,  welche  eine  gerade, 
1  b»  8  mm  breite,  eehtTfe  Sehneide  statt  der  Spitse  haben  (nach  Art  eiaei  sehr 
kleinen  Stemmeisens)  und  ebenfalls  so  eingestochen  worden,  dass  die  Schneide 
quer  gegen  die  Fasern  steht.  Sie  raachen  r'iVentlich,  wenn  sie  hinreichend  dünn 
angeschliffen  sind,  nur  einen  Schnitt  (kein  Locii;,  was  zu  besserem  Festhalten 
der  Stifte  oder  Nägel  dienen  kann.  Zuweilen  gebianeht  man  sie  wie  die  frther 
erwähnten  mit  Hilfe  einer  drehen  len  Bew^fr^rp-,  \velche  man  ihnen  gieht,  statt 
der  Nagel bobrer  »um  Hervorbringen  kleiner  runder  Löcher  in  weichem  Holl«. 

9)  Sagen.*)  Das  Wesen  der  Sngen  ist  früher  (I,  409)  ausführlich 
erörtert,  uuch  dnr  Pflege  derselben  (S.  627)  entsprechend  gedacht,  sodass 
für  den  vorliegenden  Ort  nur  übrig  bleibt,  Einzelheiten,  welche  sich 
auf  besondere  Zwecke  der  Sttgen  beziehen,  im. u führen.  Da  die  Sägen, 
bezw.  SUgemaschinen,  ^velcho  zur  ersten  Zerlegung  des  Holzes  dieneo, 
bereits  (8.  598 — 626)  abgehandelt  sind,  so  kommen  hier  nnr  noch  dif 
jenigen  in  Frage,  welche  Torwiegend  der  Gesteltnng  des  fiolses  disiMD. 

a.  Steifaftgen. 

Der  Fuoheeehweif,  PnchMohwans  (I,  416)  vertritt  bei  den  eogUselien 

TTolzarbt'itern  fant  allf?emein  die  S^telle  der  in  Deutschland  gebrSuchlichen  Spann* 
sägen,  und  verdient  in  der  That  durch  die  ungemeine  Bequemlichkeit  des  G«- 
brauches  grosse  Eaipfehlung.  Ein  Geatell  besitzt  diese  Säge  nicht,  sondern  nur 
an  dem  einen  Ende  einen  sehr  zweckmärng  gestalteten  Handgriff.  Das  Blatt 
«c11l4  ist  sehr  l)reit,  verjüngt  sich  indessen  von  dem  Qriffe  aus  nach  dem  eßt» 

gegeugeeetzten  Ende.  Die  grosse  Breite  verleiht  ihm  im  allgemeinen  hinrei* 
bende  Steifheit;  doeb  bringt  man  bd  Tielen  FoohsNbwftiiseii  noch  einen  Bteken 
an,  d.  h.  eine  eiserne  <^er  messingne  Faantng,  welche  der  ganzen  ungesahnten 
Seite  des  Blattes  entlan*^  jjeht  und  mit  in  dem  Griffe  befestigt  ist.  Dieser 
Rücken  ist  16  bis  2:>  mm  breit  und  besteht  aus  einer  Schiene,  welche  da^  BlM 
von  beiden  Seiten  nmgiebt.  In  jedem  Falle  besehrftnkt  der  Blleken  die  Tiefe 
des  mit  der  Säge  zu  machenden  Schnittes,  daher  zum  Durchsägen  des  Holz-^? 
nach  der  liänge  oder  zum  Querdurchschneiden  dicker  Hölzer  nur  ein  Fachs- 
schwanz ohne  Rücken  tauglich  ist.  Die  Fuchsschwanzsägen  sind  von  sehr  Tcr* 
sehiedener  Grosse:  das  Blatt  ist  von  15  bis  zu  76  cm  lang;  die  mit  einem  RQcken 
versehenen  nehmen  gegen  1»  i>  ('triff  hin  sehr  wenig  (nur  etwa  6  mm)  an  Breite 
zu,  oder  sind  anch  wohl  durcbgehends  von  einerlei  Breite,  da  die  nur  auf  Ver> 
mebrang  der  Steifheit  berechnme  Verbreitemng  dnreh  den  Bfieken  fiberilAisig 
gemacht  wird.  Die  Zfthne  sind  die  gewöhnlichen  ungleichseitig  dreieckig-en; 
ihre  Stellung  in  bezng  auf  den  Griff  ist  so,  dass  die  Söge  schneidet,  indem  man 
äie  von  sich  wegschiebt  und  beim  Zurückziehen  leer  geht.  Man  bezeichnet  dies 
duroh  den  Ausdruck:  die  2Ume  seien  anf  den  Stoss  gestelH. 

üm  Holzatftbe  unter  einem  bestimmten  Winkel  abcuschneiden,  legt  man 
den  Fnch«Hehwanz  wohl  in  Führungen,  welche  der  :^nr  Aufnahme  des  Werk- 
stücks dienenden  Lade  gegenüber  genau  einzustellen  sind.  Man  n^unt  die  ßn- 
richtnng  Qehrnngslade*),  wobei  an  bemerken  ist»  dass  dieser  Name  auch  ftr 
uBToUkommeiiere  Einrichtungen  gebraucht  wird. 


»)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1842,  Bd.  12,  S.  92  m.  Abb. 

Exner,  Sägen  und  Sägemaschinen,  Bd.  1  u.  2,  Weimar  1878. 

H.  Fischer,  Die  Holzsäge,  Berlin  1889. 
*)  D.  p.  J.  ia78,  227,  S8  m.  Abb. 
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mUwfe  MMumgaben  fiber  engliaehe  FoobMohwaniiägen  Bmd: 


BeBenauDgen: 

Länge 
cm 

Breite 

cm 

Dicke 
f»f»> 

Zähne 
avf 

10  rm 

l&Dge 

Ohne  Rfieken 

Trauuäge    .  .  . 

Halbtrpnnsäge  .  . 
Handsäge .... 
Fibe  UMidsäge  . 

Getüfelsä^c  .    .  . 
Feine  Ge^felsäge  . 

(71  bis  76 
66  ,  71 
56   .  66 

;56  «  68 

51    .  61 
51    „  61 

au  Griffe  vom 

18  bis  25    7  bis  10 
15       20    7    ,  9 
12   .    19    6   .  8 
12  •   19    8  •  8 

11    n     19     5    ,  G 
10   „    15    5    „  6 
6          9     8  5 

1,27 

1,07  bis  1,27 
1,07    .  1,27 
1,07   .  1,27 

1,07 

0,89   ,  1,07 
1 0  81        1  27 

14 

18 
20 
25 
29 

33 

25  bii  '»0 

■  Mit  Rücken 
Absetzsäge,  Zapfen- 
Fenstersäge  •   •  . 
Feinsäge  ...» 
ZinkeDsäge  .   .  . 

i 

41  bis  51 
86  .4t 

25   „  86 
|lö  »25 

8  biä  9 
6  .  9 
6  .  7 
4  «  5 

0,81 
0,71 
0,64 
0,56 

41 

40  bis  45 

45   ,  50 
57   .  74 

Loehsilgo.  Stiebsäge.  Spitssftge  (I,  412).  8ie  dient  znm  Anaidindden 

Ton  Schweitungen,  Löchern,  In  rhbrochenen  Vpr.nr-rimp^nu  u.  dgl.,  besonders  in 
solchen  Fällen,  wo  die  Schweifsäge  (S.  649)  durch  ihre  Grösse  unbequem  oder 
das  Gestell  derselben  hinderlich  wird  (wenn  z.  B.  eine  Öffnung  sehr  weit  vom 
Rande  eines  Brettes  entfernt  auszusägen  ist).  Das  Blatt  ist  8  bis  35  und  selbst 
58  fm  lang,  mit  einer  Aml''-'  in  einem  hölzernen  runden  Hefte  oder  in  einem 
Griffe  gleich  dem  eine«  i?  uchüschwanzee  befeaitigt,  zunächst  am  Hefte  nur  7  bis 
SO  «Ilm  Ineit,  naob  dem  anderen  Ende  verjangt  und  svm  Teile  fast  in  eine  Spilse 
aoilaufend,  mit  20  bis  50  Zähnen  auf  10  cm  Länge  versehen.  Die  Zähne  sind 
auf  den  Stoss  gestellt,  wie  bei  dem  Fuchfischwanze.  Um  dem  Blatte  hei  seiner 
geringen  Breite  die  nötige  Unbiegdamkeit  zu  verleihen,  macht  man  dasselbe 
zietnlidi  dick  (1  oder  1,2  mm  und  selbst  bis  gegen  2  mm);  eben  deshalb  aber 
liVnnpn  die  Zahne  bei  ihrer  Kleinheit  nicht  geachränkt  werden  und  man  ist  ge- 
Dütigt,  um  das  Einklemmen  der  Säge  im  Schnitte  zu  verhindern,  die  Dicke  von 
4er  Sdineide  aus  gegen  den  Blicken  zu  vermindem,  sodass  leisterer  nnr  biüb 
10  dick  ist.  Doch  finden  sich  unter  den  grössten  (etwas  breiten)  Lochsägen 
aach  solche  mit  schwächerem  Blatte  und  geschränkten  Zähnen.  Starke  Loch- 
sägen (aus  deutschen,  nicht  aus  englischen  Fabriken)  haben  oft  eine  eigentüm« 
lidie  (filirigens  ancb  an  den  sum  Sehnetden  grQnen  Holses  bestimmten  O&rt- 
ner-Sägen  vorkommende)  Art  von  Znhnung,  welche  gleichsam  doppelt  ist,  in- 
dem sie  an  jedem  Rande  der  Zahnseite  eine  Reihe  Zähne  darbietet  (I,  412, 
Fi^.  404);  diese  Zähne  sind  »ehr  breit  (nur  12  bis  24  auf  10  cm)  und  stehen  in 
beiden  Reihen  abwecbselAd;  das  Blatt  hat  an  der  Sehneide  2,5  bis  3  mm  Dicke 

In  Fällen,  wo  man  wegen  Kleinheit  des  auszuschneidenden  Loches  und 
wegen  MangeU  einer  kleinen  Stichsäge  nur  die  Spitze  einer  langen  gebrauchen 
kami,  ist  mese  nnbeqnem  zu  fitbren  nnd  edir  dem  Abbrechen  aasgesetst.  Es 
verdient  daher  das  Lochsägeheft  Empfehlung,  welches  so  eingerichtet  ist,  dasa 
man  eine  darin  befestigte  Säge  mehr  oder  weniger  hervorragen  la.ssen  kann. 
Die  zu  diesem  Hefte  be^tiiumt^u  Sägeu  haben  keine  Angel,  bondern  statt  deren 
eine  längere  Fortsetzung,  welebe  selbst  wieder  eine  Lochä^^  ist*  Das  Blatt 
lauft  demnach  von  der  Alitte  aus  nach  beiden  Enden  spitzig  zu,  und  es  versteht 
sieh  von  selbst,  dass  die  Richtung  der  Zähne  auf  den  beiden  (unabhängig  von 
einander  sn  gebrauchenden)  Hälften  eine  entgegengeaetite  ist 

Oratsftge.  Sto  dient  fQr  Einschnitte  auf  einer  sehr  Inreiten  FlSche}  nar 
mentlich  wenn  solcAie  mit  einem  Ende  den  Band  der  Fl&che  meht  erreichen. 
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Dieser  F.ill  kommt  aber  bei  gewissen  HolzverbinJimrcn  aü  Ti^t^hlerarbeiten  (bei 
der  sogenaniiteu  Ziiaamuieniugu.ng  auf  Jen  Grat,  wovon  später*  näußg  vor.  Die 
Grat«a^e  hat  ein  17  cm  lan^e^  Blatt  und  einen  zum  Anfassen  mit  beiden  Händen 
eingericbtf-ten  b<3]zernen  Griff.  In  den  unteren  Teil  de-  letzteren  ist  das  Blatt 
seiner  ganzen  Lünge  nach  so  eingeladen,  dass  von  dessen  Breite  nur  12  mm 
Tortteht.  Die  Zfthoe  (30  auf  10  an)  «tdim  au f  den  Zug,  d.  b.  mit  den  Spitsen 
räch  dem  Arbeitenden  hin  gendgt,  woBftdi  die  SSge  angreift,  indem  man  n« 
gegen  sich  hinzieht. 

Abeetnftge  mit  Anschlag.  Di«  franiOsnehen  Ttediler  gebrauchen  diese 
eigentütalich  gebaute  Sftge,  um  an  vierkantigen  Ilolzstucken .  deren  Ende  /-u 
einem  Zapfen  ^bildet  werden  «oll,  die  Qaereinschnitte  auf  den  Tier  Seiten  zu 
machen.  Die  Einrichtung  des  Werkzeuges  ist  so,  daes  diese  Schnitte  bei  einiger 
Aufmerksamkeit  nicht  anders  all  yOllig  rechtwinklig  gegen  die  Oberfläche  wer- 
den Vinnen.  Man  den'ke  sich  ein  Holzstnck  von  der  Oestalt  eine.^  Flobelkastens, 
aber  ohne  Ijoch  und  ohne  Eisen;  l'erncr  auf  der  unteren  Fiäche  (Sohle)  nicht 
eben,  aondeni  in  der  Axt  rechtwinklig  abgesetzt  oder  auagcCküst,  da«s  die  Sohle 
sich  der  ganzen  Länge  nach  in  Tvrei  ebene  Flacben  teilt,  von  welchen  die  an 
der  ricNshten  Seite  tiefer  liegt  und  mit  der  anderen  durch  eine  senkrechte  Fläche 
zusammenhängt.  Gleichlaufend  mit  dieser  letzteren  wird  anf  der  linken  Seiten» 
fliiohe  Je>  Ganzen  ein  Sägeblatt  fe^tge^cbrunbt .  dcs?on  untere  gezahnte  Kante 
noch  etwas  hoher  steht  als  die  untere  Abteilung  der  Sohle.  Beim  Gebrauche 
dieser  Stee  legt  man  an  das  glatt  und  reehtwinKlig  abgehobelte  Hüvende  des 
Werkstückes  den  weiter  bindbreichenden  Teil  des  Werkzeuge?  (Jen  Anschlag 
oder  Backen)  mit  seiner  inneren  Seitenfläche  und  l&s&t  ilua  bei  der  i^ührong; 
der  S&ge  stets  in  Berührung  damit. 

Quadriersäge.  Sie  weicbt  von  der  vorigen  wesentlich  nur  darin  ab,  daM 
«1er  .Xnt'ehlag  von  dem  das  Sägeblatt  enthaltend,  n  Teile  getrennt  i?t  nnd  dem- 
selben meiir  oder  weniger  nahe  gestellt  werden  kann.  Sie  dient  demnach  für 
kurr^"  und  lange  Zapfen;  ihre  Hauptbe^timmong  ist  aber,  Furniere  zu  eingeleg- 
ter .Vrbeit  in  Streifen  od-  r  in  viereckige  Pliittehen  Von  bestimmter  Grössse  zu 
zeri»chueiden.  Macht  man  doü  Sägeblatt  «iehr  dick,  so  kann  das  Werkzeug  gut 
gebrancht  werden,  um  quer  über  die  Holzfasern,  Furchen  (Nuten)  einzusdinei- 
den,  Jie  z.  B.  oft  nütig  sind.  fall>  man  reclitwinklig  gegen  eine  Hol /.fläche  dünne 
Brettchen  (als  Scheidewände  in  einem  Kasten  n.  s  w.  i  aufrichten  will. 

Zapfen  säge  zum  Absehndden  hesrorra  gen  der  Zapfenenden  in  gleidier 
Ebene  mit  der  Holzfläche,  von  welcher  sie  heran?s;pringen.  Für  diesen  Fall  i*t 
ein  Sägeblatt  erforderlich,  welches  —  unbeirrt  von  seinem  Handgriffe  oder  irgend 
einem  anderen  Teile  seines  Gestelles  —  platt  anf  die  Arbeitsfläche  gelegt  wer> 
den  kann.  Bei  Spannsägen  ist  diese  Lage  des  Blattes  allerdings  zu  erreichen; 
allein  die  Führung  i«t  dann  mehr  oder  weniger  iinbequem  und  unzuver- 
lässig. Man  gebraucht  daher  für  Fälle  der  gedachtön  Art  gern  kleine  Sägen, 
deren  zwei  hier  angeführt  werden  kOnnen.  L>>e  erste  hat  «in  hSlsernes  Gestell 
von  entfernter  X.hnlichkett  mit  einem  Metallsägebccren .  das  mnn  «ich  ziemlich 
nach  der  Figur  |  |  vorstellen  kann.  Das  freistehende  Ende  de«-  wagerechtea 
langen  Teiles  dient  als  Griff  oder  Stiel ;  anf  den  unteren  Endlichen  der  beiden 
senkreebten  Teile  ist  ein  12  bis  Ib  cm  langes  (grösserer  Beiiuemliebkeit  halber 
an  beiden  Kanten  gezahntesj  Sägeblatt  von  25  mm  Breite  so  angeschraubt,  das» 
seine  Flldie  unter  rechtm  mnkel  rar  Ebene  des  Gestdles  steht  Die  6e-> 
brauchsweise  ergiebt  sich  hiernacb  von  selbst.  Die  zweite  Art  bat  als  Griff  ein 
V*  cm  langes,  5  cm  breites,  zum  Anfassen  bequem  gestaltetes  Stück  Holz,  wel- 
ches auf  seiner  unteren  Fläche  ganz  eben  ist.  Ain  dieser  ebenen  Fäche  und 
lingt  deren  Kante  ist  ein  25  mm  breites,  ebenfalls  10  cm  langes  Sägeblatt  ^ 
ange«chraubt ,  da?«  dessen  Zabnkante  nnd  rfanelvn  noch  die  ba!be  Breite  des 
Blattas  über  das  Holz  herausspringend  freisteht.  Eigentümlich  hier  noch  die 
.\nordnang  der  Zähne,  welche  von  der  gewöhnlichen  ungleichseitig -dreieckigen 
Gestalt,  aber  sämtlich  mit  den  Spitzen  nach  d--  Mitte  hinsehend  gestellt  sind^ 
sodass  von  dem  einen  Ende  bis  zur  Mitte  die  Richtung  der  Zähne  die  entgegen* 
gesetste  von  der  ist,  welche  anf  der  anderen  halben  Länge  dei  Blattei  statt- 
findet Die  9ige  schneidet  demanfolge  in  jeder  ihrer  beiden  Bewegnngeriditaagen. 
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Man  ^'elvraucht  sie  m^rer  anderen  mit  Vorteil  Itei  ArifrTMgung  furiiiertpr  Arbeit, 
Dm  die  über  eine  Ktiute  hinausragenden  Teile  des  Furuieres  ron  der  rechtwink- 
lig anstossenden  FISche  aus  wegzuschneiden;  sie  heisst  deshalb  auch  For- 
mersäge. 

Kreissäge,  ZirkeUäge.  Mit  Voraussetzung  dessen,  wri^;  bereits  fS.  619 
bu  622)  tlber  di^e  Sägen  vorgekommen  ist,  muss  hier  im  besonderen  des  Ge- 
hntuebe«  gedacht  werden,  welchen  man  von  kleinen  EreinSgen  macht»  nm  mit 
yicl  Gewinn  an  Zeit  und  an  Genauigkeit  kleine  Holzbestiindteile  zuzuschneiden. 
Krummlinige  Schnitte  abgerechnet,  ist  für  diesen  Zweck  die  Anwendbarkeit  der 
Kreissäge  unbegrenzt.  Der  Durchmesser  de:»  Blattes  kann  6  bis  30  cm  betragen 
(wobei  20  bis  48  geschränkte  Zähne  von  der  gewöhnlichen  ungleichseitig  drei- 
eckigen Gestalt  auf  10  cm  d»  «  Umkreises  stehen,  überhaupt  die  Teilung  (S.  620) 
gewöhnlich  etwa  Vm>  bisweilen  Vm  oder  bei  Blättern  von  25  bis  SO  an  auch 
vor  Vm  oder  Vm  des  Dnrehmeaeen  betiSgt).  Man  befestigt  danelbe  auf  einer 
eisernen  Achse,  welche  gut  gelagert  ist.  Sie  Sftgehlattstärke  wird  fOr  die  vor- 
liegenden Zwecke  oft  wesentlich  geringer  genommen,  als  w.  o.  (S.  620)  ange- 
geben worden  ist.  So  tindet  uian  Kreissägen  hin  zu  IG  cm  Durchmesser  zuweilen 
nnr  0,5  mm  und  solche  bis  zu  25  cm  Durehmener  nur  1  mm  dick. 

Die  Welle  der  Kreissäge  ist  meistens  unter  einem  Tisch  gelagert,  auf  wel- 
chem man  daa  zu  bearbeitende  Holz  mit  der  Hand  verschiebt.  Man  hat,  am 
naeh  Bedarf  eine  dickere  oder  dftnnere  Säge  verwenden  zu  kOnnen,  unter  dem 
Tiaeh  auch  zwei  Sftgen  gelagert,  rou  welchen  man  diejenige  über  den  Tisch 
hervorragen  lässt,  welche  gebraucht  werden  soll.*)  i^fan  trifft  auch  die  Ein- 
richtung, dass  das  Sägeblatt  verschieden  hoch  über  den  Tisch  hervorragen 
kaim*)»  nm  die  Hefe  des  in  dem  binfibergefBhrten  Hols  erzeugten  Schnittee 
genau  zn  erhalten.  Die  TTolzzuschiebung  erfolgt  für  die  vorliegenden  Zwecke 
fast  immer  mittels  der  Hand:  die  Genauigkeit  derselben  wird  aber  unterstützt 
durch  verschiedene  Hilf^mirtel.  findet  man  fast  regelmässig  auf  dem  Kreis- 
sSgetiaehe  eine  einstellbare  zur  Sägeblattebene  gleichlaufende  Platte,  den  sog. 
Anschlag,  längs  wessen  da«  Holz  geschoben  wird,  nm  es  gleichlaufend  mit  der 
Sägeblattebene  zu  bewegen  und  eine  bestimmte  Dicke  de»  abgeschnittenen  Holz- 
stückee  gleich  dem  Aratatid  twisehen  Sftge  nnd  Anschlag)  zn  erhalten.  Soll 
der  Schnitt  nicht  winkelrecht  zur  unteren  Holzfläche  liegen,  so  brin^  man  auf 
dem  Tisch  eine  entp|)reehende  Beilage  an,  oder  richtet  den  Tisch  so  ein,  dass  ein 
Teil  desselben  um  eine  durch  die  Sägeblattebene  gehende  gerade  Linie  um  einen 
bestimmten  Winkel  niedergeklappt  werden  kann,  oder  endlich,  man  lagert  die 
Sägewelle  so,  da^-  >iv  im  1  ri  .mit  tlas  S.'lgeblatt  in  verschiedene  Neignngr-n 
g^enüber  der  Tischebene  gebracht  werden  kann.*)  Zum  genauen  Querabtrennen 
der  Holntftbe  und  Bretter  bedient  man  sich  eines  Winkelhakens,  dessen  einer 
Sehenkel  in  einei*  zur  Säi^eblattebene  gleichlaufenden  Nut  dcR  Tisches  sich  ver- 
schiebt, während  der  andere  henkei  auf  dem  Tisclie  ruht.  Gegen  letzteren 
stützt  man  das  Holz  und  führt  es  mit  ihm  gegen  die  :>äge.  Es  ist  leicht  zu 
erkennen»  dass  man  das  Hols  rechtwinklig  dnrehschneidet,  wenn  die  b^den 
Schenkel  des  erwähnten  Winkelhakens  einen  rechten  Winkel  einechliessen,  aber 
schräg,  wenn  hier  ein  anderer  Winkel  gewählt  ist.  I)ie  bepchriebene  Einrich- 
tung ist  auch  reicher  ausgebildet,  sodass  sie  zur  genauen  Herstellung  der  ver- 
schiedenartigsten Winkel  dient.*) 

Die  Kreissäge  ist  für  zahlreiche  Sooderswecke  anigebildeti  es  mdgen  hi«r 
nur  folgende  angeHihrt  werden: 

et.  Znm  Anschneiden  der  Zapfen.  Je  eine  senkrechte  a,  besw.  d  nnd 
eine  wagerechte  Säge  h,  bezw.  r,  Fig.  128,  sind  an  Platten  gelagert,  welche  an 
einem  starken  Ständer  senkrecht  verschoben  nnd  in  verschiedenen  Höhenlagen 
festgestellt  werden  können.  Jede  Kreissäge  hat  ihre  besondere  Antriebsrolle  e,f,g,h. 


»)  D.  p.  J.  1878,  228,  491  m.Abb,    Z.  d.  V.  d.  1.  1885,  S.  775  m.  Abb. 
>)  Z.  d.  V.  d.  l.  1867,  S.  735  m.  Abb.   D.  p.  J.  1887,  868,  224  m.  Abb. 
^)  Z.  d.  V.  d.  I.  1867,  735  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1S85,  257,  il  m.  Abb. 
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Man  legt  nun  das  niit  einem  Zapfen  zu  verseherde  Werkstück  ir  auf  einen 
wagerocht  Terscbiebbarea  Tisch  und  bewegt  es  mit  diesem  gegen  die  ISägeo, 


Fl«.  12».  Fig.  129.  Fig.  130. 


wobei  in  küneeter  Zeit  dne  Aiuchneiden  dee  Zapfen«  stattfindet  SoU  da  dop 

pelUr  Zapfen  entstehen,  so  legt  man  vor  oder  hinter  die  Sägen  eine  dritte 
stehende  Welle,  welche  mit  einem  zum  Schlitzen  (s.  w.  u.)  ^^igneten  Messer- 
kopf ausgerüstet  ist.  Das  Werkstück  W  mus»  aUdaim  an  semer  Uinteiseite  so 
geetflist  werden,  dass  ein  Anssplittem  dee  Holies  Termieden  wird. 

,1  Zum  Nut.'nsi  lineiden.  Wenn  man  das  Sil;^L'!jlatt  S',  Fig.  129,  statt 
genau  winkelrecbt,  ein  wenig  schief  auf  seiner  Weile  w  befestigt,  so  schwanken 
die  Zahnspitzen  innerhalb  eines  Bo^'eas,  welcher  doppelt  so  gross  ist,  als  die  A\h 
woichnng  der  Sä<,'enlaK'e  von  der  zur  Welle  winkelrechten  beträgt;  in  dem  Tor- 
yjelegten  Werkst  Tu H'  wird  al!<'^  in  diesen  Ro^on  fallende  Holz  in  Späne  ver- 
wandelt, sodass,  wenn  man  If  winkelrecht  zur  Bildfl&ehe  verschiebt,  eine  ^ui 
entsteht.   Man  nennt  eine  ao  vorgerichtete  Sttge:  TanmeUäge.*) 

Es  werden  auuh  kleine,  ^gewöhnliche  Kreissägen,  deren  Schnitlweiten  iler 
geforderten  Nutweite  entsprechen,  zu  f^leichem  Zweck  verwendet,  auch  mehrör« 
uolcher  Sägeblätter  auf  dieselbe  Welle  gesteckt,  um  gleichzeitig  mehrere  Nuten 
SU  enengen.  Es  ist  mOglich,  diesen  Noten  echwaiueneehwaiisf&riiiigeD  Qao- 
flobnitt  zu  geben. ^) 

Zum  Fügen  der  Fassdauben.   Hiervon  wird  w.  u.  unter  Fassver- 
Fertigung  die  Bede  lein. 

I.  Zum  Glätten  der  Holzflächen.  Die  schmalen  Flächen  der  Parkett- 
platten'),  der  Kistchenbretter  u.  s.  w.  bedürfen  keiner  hochgradigen  Glätte;  sie 
sollen  aber  sehr  genau  hergestellt  werden  und  zwar  unter  geringem  Zeitauf- 
wand. Man  verwendet  dicke  Kreisaftgebifttter,  wel<^e  auf  der  dem  Werkstück 
zugekehrten  Seite  niässi|:?  ausgehöhlt  sind  fvergl.  Fig.  130,  Schnitt)  und  versieht 
sämtliche  Zähne  in  gleicher  Weise  mit  schräger  Brust,  sodass  die  entstehenden 
Schneidkanten  fBr  ihre  Aufgabe  vorteilhaft  gestaltet  sind.  Da  die  Zahnlücken 
keine  Späne  aufsnnehmen  haben,  80  wihlt  man  die  Zähnezahl  gross,  um  die  an 
den  Ilülzflächen  entstellenden  Striemen  möglichst  klein,  fast  verschwindend  tu 
machen.  Beispielsweise  enthält  ein  Blatt  von  dU  cm  Durchmesser  95  Zähne 
(Zahnteilung  =    i  em)  bei  60*  Bmitwinkel  und  HG'  seitlicher  AbsehrSgai«. 


1)  I>.  p.  J.  1S66,  142,  184  m.  Abb.;  1881,  S40,  262  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1857,  S  163;  1867,  8.  734  m.  Abb. 
■■«t  D.  p.  J.  1880,         105  m.  Abb. 
^)  D.  p.  J.  1882,  248,  28  m.  Abb. 
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b.  Gcs})annte  Sä^'en. 

Die  Klobsäge,  Furnieraäge,  dient  zum  Zerschneiden  grosi^r  Klöt^  und 
dicker  BoMen  in  der  Lftngenrichtong,  mithin  zur  Darstellung  ron  Brettern, 
Furnieren  u.  s.  w.  Das  Blatt  ist  1,33  bis  1,50  m  lang,  10  bis  12  cm  breit,  sehr 
dünn  (0,5  bis  0,8  mm)  und  mit  gewöhnlichen  ungleichseitig-dieieclvigpii  Zähnen 
od  r  mit  Wolftaäbnen  versehen,  die  Länge  oder  Tief«  des  Zahnes  beträgt  etwa 
6  bis  12  mm.  Dm  Gestell  bildet  ein  Tierseitiger  starker  hölzerner  Bahmen  von 
nahe  (iO  äusserer  Breite,  in  dessen  Mitte  das  Siigeblatt  i*o  ausgespannt  ist, 
dass  dessen  i'  lächen  den  Langholzem  zugewendet  sind.  Ks  wird  in  senkrechter 
RkhhuBg,  seltener  liegend«  von  einem  oder  swei  Arbeitern  geführt  (wobei  die 
etwas  über  die  Langhölzer  hinaosreiobeBdeii  Querhölier  als  Griffe  dienen),  die 
Säge  schneidet  nur  in  einer  Riohtnnff. 

Die  Ortertäge,  zum  Zasekneiden  der  Arbeitibestandteile  beitiinmt,  ent* 
hält  ein  7S  bis  Sb  r,ii  langes,  etwa  5cm  breites,  höchstens  0,1  m»i  dickes  Blatt: 
auf  1  cm  LAn^e  befinden  sich  2  ungleichseitig -dreieckige  Zähne.  Das  Gestell 
b»teht  ans  einem  Stocke  (Steg)  von  der  Länjge  des  Sägeblattes,  welcher  cn 
demselben  gleichlaufend  ist  und  in  gabelartigen  Ansscnnitten  seiner  beiden 
Enden  zwei  kürzere  Querhölzer  (Arme,  Hi^rner)  aufnimmt,  welche  unbefestigt 
darin  liegen,  und  also  einer  Schrftggtellung  iahig  sind,  wenn  sie  an  einer  Seite 
gegeneinander  gezogen  werden.  Dies  geschieht  in  der  Tbat  beim  Spannen  der 
Säge.  Das  Blatt  ist  nämlich  an  einer  Seite  der  Arme  angebracht,  indem  das- 
selbe an  jedem  Ende  ein  rundes  Loch  besitzt  und  mittelst  eines  hier  durch- 

gesteckten  kleinen  Bolzens  swisohen  swei  plattenfOrmigen  Baoke»  eingehftngt  iit. 
'ie  BackpT.  vn^V.^en  in  eine  An>2;el,  welche  in  einem  nmdon  hölzernen 

2Ukpfen  beie«tigt  wird;  letzterer  geht  durch  ein  Loch  in  dem  Arme,  ausserhalb 
deseen  er  einen  Knopf  bildet.  Bei  dieser  Art  der  Befestigung  mflisen  die  Angeln, 
welche  an  den  kiluflichen  Sägeblilttern  sich  befinden,  abgenommen  werden.  Liisst 
man  di^  daran  sitzen  und  vernietet  sie  ohne  Backen  in  einem  Spalte  der  er> 
w&hnten  hOlxemen  Zapfen,  so  ist  die  Vorrichtung  einfacher,  aber  das  Blatt 
spannt  sich  leicht  schief  und  schneidet  dann  schlecht.  Die  dem  S&geblatte 
entgegengwetzten  Enden  der  Arme  sind  durch  eine  mehrfache  Schnur  mitein- 
ander verbunden,  welche  mittelst  eines  Knebeis  zusammengedreht  wird,  um 
das  Blatt  so  spannen*  Das  Ende  des  Knebels  Idint  sieh  dann  seitwirts  gegen 
den  Steg. 

Wenn  mau  die  Sage  nicht  gebraucht,  mui^  die  Schnur  abgOHpannt  werden, 
damit  nicht  bei  zurälliger  Verkürzung  derselben  durch  Feuchtigkeit  das  Gestell 
lii  icht  oder  *^ich  verzielit.  —  Die  Befestigung  der  ^""u^f^  ?.n  drehbaren  Zapf'^n  .re- 
währt den  Vorteil,  die  Fl&ohe  des  Blattes  rechtwinklig  oder  schief  gegen  die 
Ebm&  des  Gestelles  richten  m  kOmMn,  irai  bei  tiefen  Sohnitten  {z.  B.  nach 
der  Lange  grö^rr-rw  Holzteilel  v,  >  <:i>ntlich  ist,  indem  sonst  das  Gestell  dem  wMten 
Eindringen  der  Säge  hinderlich  wird. 

Die  Schliessstge  i^  der  TOrigen  an  Gestalt  gleich,  nur  kidner,  ireil  sie 
zu  Arbeiten  von  geringerem  Umfange  gebraucht  wird.  Das  Blatt  ist  68  bis  70  cm 
lang.  4  bis  5  em  breit,  0,4  bis  0,ü  mm  dick  und  hat  2  bis  3  Zähne  auf  1  c>n.  — 
Die  kleine  Schliest>säge  ist  51  bis  56  cm  lang,  4  cm  breit,  mit  3  Zähnen  auf 
1  em  Länge. 

Die  Schlie!!!?-  und  Örtersä^en  sind  so  dflnn  und  wenig  geechrlakt»  daa  der 
mit  denselben  gemachte  Schnitt  nicht  über  I  mm  breit  ausfällt. 

Die  Sc b weifsäge  ist  den  vorigen  gleich,  nur  mit  einem  viel  schmäleren 
Blatte  versi'hen.  weil  «ie  zukrummlinigeuSclinittenlzurn  ,\r-ii  gen  von  Schweifungen 
u.  8.  w.)  gebraucht  wird,  wobei  ein  breites  Blatt  sich  eiuklemmen  würde.  Statt 
der  Sehnnr  und  des  Knebeb  bringt  man  tnweilen  ein  ESsemMbdien  an,  welches 
beide  Arme  des  Gestelles  verbindet  und  ausserhalb  des  einen  mit  eir.i^r  Schrauben- 
mutter versehen  ist.  Oft  hängt  man  das  Blatt  an  einem  Ende  in  einen  Haken, 
damit  es  leieht  loif^aoht,  durch  ein  vorg^ebohrtes  Lodi  gesteckt  nnd  wieder 
befestigt  werden  kann,  wenn  man  Ausschnitte  zu  machen  hat,  die  an  keiner 
Stelle  nach  dem  Kande  des  Holzes  hin  otfen  sind  ( Aushän^säge).  Die  Länge 
der  Schweifsägen  beträgt  15  bis  50cm,  die  Breite  nur  2,5  bis  15  mm,  die  Dicke 
0,46  bis  1  ffiM,  die  Anzahl  der  Z&hne  8  auf  1  em. 
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Die  Absetsiäge  itt  34  Us  86  cm  lang,  8  bis  9  mm  breit,  mit  4  Z^nen 

auf  1  cm  Länge,  also  von  einer  Schweifi^ilge  mittlerer  rjrä^at^  nicht  verschieden, 
dient  unter  andern  xam  £iuscluieiden  quer  in  das  Holz,  bei  Bildung  von  Zapfen 
Q.  dgl.   Das  Gestell  ist  wie  bei  den  vorigen. 

Die  Handsäge,  \9  bis  22  cm  lang,  5  bis  6  mm  breit,  8  lüt  4  Z&hne  auf 
1  fw,  wird  zu  allerlei  kleiner  Arhoft,  z.  B.  Modellen  n.  djrl  verwendet.  Das 
Cvestell  ii-t  virie  bei  den  vorher<?ebüaUen  beschaffen,  doch  geschieht  es  auch  nicht 
selten,  das»  man  solche  Sägen,  gleich  den  Metallsägen  (S.  294),  in  «nen  eisernen 
Bogen  spannt  (Bogen.^il^re ). 

Die  Laubsäge  dient  zum  Ausschneiden  feiner  durchbrochener  Venri«rungen, 
ZArter  Schweifungen  u.  s.  w.  Das  Blatt  hat  7  bis  13  et»  Länge,  0,8  bis  l  mm 
Breite,  0,25  bis  0.35  mm  Dicke,  6  bis  16  Zähne  auf  1  cm.  Der  Bogen  ist  mancbnal 
von  Holz  gemacht.  In  Japan  verwendet  rarm  als  Laub<«Jtgenl>latt  einen  dünnen 
kordierten  Stahldraht  (S.  399)  von  so  grosser  Länge,  daes  der  grössere  Teil  auf 
einem  im  Bogen  untergebraenten  Rstlcnen  aufgewickelt  werden  mnss;  die  Stge 
vermag  so  —  allerdings  unvollkommen  —  nach  jeder  Richtung  zu  schneiden 
und  bei  dem  (häufig  eintretenden)  Brechen  des  Blattes  braucht  immer  nur  das 
eine  Bruchstück  weggeworfen  zu  werden,  indem  man  alsdann  das  Brnchende 
des  anderen  (langen)  Stückes  im  Bogen  befestigt  nnd  die  erforderliohe  Unge 
desselben  von  dem  Röllchen     v  i  kdt. 

Um  die  Zeichnui^en  für  eingelegte  Arbeit  in  Fnmierblättem  au6zne|ig«n, 
bedient  man  sich  mit  Vorteil  einer  kleinen  Maschine  (Decoupiersäge,  Wipp- 
säge)M,  bei  welcher  ein  Lanbsägeblatt  senkrecht  in  einem  hölzernen  Rahmen 
aufgespannt  ist,  der  in  einem  Gestelle  seine  Führung  hat  und  mittels  eines 
Fusstrittes  bewegt  wird,  indem  letzterer  den  Rahmen  niederzieht,  durch  Federn 
aber  das  AnfboMn  desselben  geschieht;  oder  ein  Krammsapfen  mit  Lenkstfuige 
inul  Schwungnul  beide  Bewegungen  erzeugt.  Das  Siigehlatt  geht  durch  ein  Loch 
eines  Ikettes,  welches  als  Tisch  zum  Auflegen  der  Furniere  dient.  Letztere  werden 
(zu  luehreren  aufeinander  liegend)  nach  den  Krümmungen  der  vorgezeichnetea 
Umrisse  gedreht  und  fortbewegt.  Die  Arbeit  geht  nicht  nur  viel  schneller  von 
statten,  als  wenn  sie  mit  t!er  Lan^):-üge  aus  freier  Hand  verrichtet  werden  müsfte. 
sondern  der  tSchnitt  ist  auch  .«tets  senkrecht  gegen  die  Fläche  der  Furniere,  was 
zum  genauen  Passen  der  eingelegten  Teile  wesentlich  erfordert  wird.  Das  Blatt 
kann  auch  in  einen  langarmigen  gabelförmigen  Bfigel  gespannt*)  oder  zwischen 
die  Enden  einer  über  Iktllen  geführten  Darmsaite  gespannt  werden.*)  Für  die 
Benutzung  der  Säge  ist  die  Einrichtung  sehr  bequem,  vermöge  welcher  ihre 
Angeln  während  der  Arbeit  um  ihre  Längenachse  gedreht  werden  kOnneD,  ™ 
in  gewünsc-liter  Dichtung  auf        Holz  zu  wirken.*} 

Die  Bandsäge  hat  sich  in  den  Werkstätten,  in  welchen  da.s  Holz  endgiitig 
gestaltet  wird,  weit  mehr  Eingang  verschafft,  alt  fltr  das  eretmalige  Zerlegen 
der  Holzer  628).  Sie  wird  regelmässig  in  sankrechter  Aufstellung  verwendet, 
enthält  einen  Tisch  mm  Auflegen  der  Hölzer,  wie  die  Kreissägen  (S.  647)')  nnd 
wird  nicht  selten  mit  anderen  Holzbearbeitungsmaschinen  gepaart.*) 

10)  Raspeln.^  Ihre  Beschaffenheit  wiirde  bereits  früher  angegeben 
{l,  390  u.  Ö.  5ÜÜ).  Sie  sind,  <ler  Art  ihrer  Wirkung  nach,  den  Sägen 
▼«rwaadt  und  Idtien  für  die  Verarbeittmg  det  HdliM  dasaelba,  wie  die 
Feikn  fttr  die  Metalle;  dooh  ist  die  H&nfigkeit  ihrer  Anwendung  jener 
der  Feilen  niefat  gleichzneteUen,  weil  man  mit  letzteren  anf  Metall  ancb 


»)  D.  p.  .T.  1863,  160,  170  m.  Abb.;   1S85,  2oS,  202  m.  Abb. 
*)  Mitt  d.  Gewerbver.  f.  Hannover  1870,  8.  97  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1877,  224,  157. 
*)  D.  p.  J.  1885,  257,  306  ra.  Abb. 

D.  p.  .T.  1874.  213,  193  m.  Abb.:   1875,  '»17,  l7  m.  Abb.;   1S8^.  25«, 
224  m.  Abb.,  ZltÜ,  9  m,  \]>h.;    1886,  2011,  14  m.  Abb.;  1887,  263,  17  m.  At.b. 
»)  D.  p.  J.  1886,  260,  19  m.  Abb.;  1887,  265,  49  m.  Abb. 
')  Prechtl,  Technolog,  fineykl.  1830,  Bd.  11,  S.  544. 
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ebene  FlSdiea  bearbeitet,  welche  dagegen  bei  fiola  viel  leiditer  und  besser 
doreh  das  Hobeln  erhalten  werden.  Dem  Holzarbeiter  bleiben  daher  die 

Bafipeln  fiMt  nur  zur  Ansbfldnng  unebener  (sowohl  hohler  als  gewölbter) 

Oberflächen  Bedürfnis,  teils  um  solche  ganz  und  gar  auszuarbeiten,  teils 

lim  in  manchoTi  Fallen  die  mit  dem  Steclizengc  (8.  637)  u.  s.  w.  henror* 

gebrachten  Llichpr,  Yortiefangen  oder  Erhöhungen  zu  glätten. 

Feilen  werden  auf  Holz  hucbät  selten  (nur  zuweilen  bei  den  härtesten 
Holsarten)  ffebrancht,  weil  ihr  Hieb  Ton  den  weichen  dch  hineindrflckenden 

Spänen  gOfrU'ich  verstopft,  mithin  iinwirkgam  i^omacht  werden  würrl«:.  Der 
aus  einieln  stehenden  Zähnen  gebildete  Easpelhieb  ist  diesem  Nachteile  nicht 
unterworfen,  aber  die  Raspel  mnst  sehr  feine  und  dicht  tftehende  Zähne  haben» 
wenn  sie  einiger mas-ien  gl;itt  iirbeiten  soll.  Man  beilarf  daher  grober  Bastln 
zum  Vorarbeiten,  wo  es  hauptaftchlicb  auf  Schnelligkeit  ankommt,  und  feiner 
zum  Glätten  der  Arbeit.  Die  gröbsten  Raspeln  enthalten  ungef&hr  6  Zfthne  anf 
Iqcm  Flfiche,  die  feinsten  unter  den  gewöhnlich  vorkommenden  60  bis  70;  nur 
bei  einigen  der  kleinsten  Arten  steigt  die  Zahl  auf  I'iO  oder  160.  Vergleicht 
man  damit  den  Hieb  der  Feilen,  eo  ergiebt  »ich  der  Vorzug  dieser  letzteren  — 
hinsichtlich  der  Tauglichkeit  zur  Darstellung  einer  glatten  Fläche  —  ^anz  ent* 
schieden.  Die  gröbsten  Armfeilen  fP.  297)  enthalten  nämlich  etwa  13  Ziihnchen 
auf  1  (fcm  (10  EiDüchuitto  des  Oberhiebes  und  S  des  Uuterhiebes  in  25  ntm  Länge); 
mtttelgrosse  Bastardfeilen  z.  B.  368  Z&hnchen  (beziehungsweise  50  und  46  £in- 
>ennittel:  kUiine  Schlichtfeilen  —  oh  nedieUhnnaoherfeilen  in  Betracht  sniieheii—' 
wenigstens  1700  Zähnchen  im  qctn. 

Na«h  der  GrOne  dnd  dfe  Raspeln  Tenchieden  {m  7  bis  40  m  lang); 
ebenso  nach  der  Gestalt,  in  welcher  letzteren  Beziehung  die  bei  den  Feilen  ge- 
wöhnlichsten Abänderungen  (S.  297  bis  299)  auch  hier  vorkommen.  £«  giebt 
nftmKch: 

Flache  Raspeln.  Die  meisten  sind  spitzig,  und  also  in  der  Gestalt  mit 
dPTi  spitzflachen  Feilen  ril>ereinstimmcnd;  auf  den  zwei  schmalen  Seiten  befindet 
sich  nicht  der  eigentümliche  Kaspelhieb,  sondern  ein  grober  einfacber  Feilenhieb. 
Iba  hat  aber  auch  Ansatz-Raspeln,  welche  gleich  den  Ansatzfeilen  in  der 
ganzen  Tiänge  von  einerlei  Breite,  und  auf  einer  schmalen  Seite  glatt  (ohne 
Hieb)  sind,  d^tgleichen  ähnliche  breite  flache  Raspeln,  bei  welchen  beide  schmale 
Seiten  glatt,  und  solche,  wo  beide  auf  die  erwähnte  Weise  gehanen  sind.  Die 
flachen  Drecb»! er-Raspeln  sind  fast  ebenso  dick  als  breit;  manchmal  mit 
abgerundeten  Kauten,  wodoroh  sich  ihr  Querschnitt  dem  Orale  nähert  (ovale 
Dreehaler*Raspeln).  Mit  dem  Kamen  Batpelfeilen  beseichnet  man  flache 
Raspeln,  welche  auf  einer  ihrer  breiten  Flächen  einen  doppelten  Feilenhiet) 
(Unter-  und  Oberhieb)  enthalten,  während  die  andere  wie  eine  Raspel  gehauen  ist. 

Halbrunde  Raspeln,  von  der  Gestalt  der  halbrunden  Feilen.  AnsMr 
dem  auf  beiden  Flächen  befindlichen  Raspelhiebe  sind  auf  den  zwei  Kanten  mit 
einem  schneidigen  Meissel  kleine  Einschnitte  gemacht,  wodurch  Zähne  entstehen, 
vermittels  welcher  das  Werkzeug  auch  zur  Bildung  schmuler  Einschnitte  u.  dgl. 
branchbar  wird. 

Die  flachen  und  halbrnnden  Arten  allgemein  üblich,  wogegen  dlB 

folgenden  seltener  und  zum  Teil  !=ehr  wenig  vor  kommen. 

Vierkantige  Raspeln,  quadratisch  im  Querschnitte,  spitz;  an  den  Kanten 
durch  kleine  Einschnitte  gezahnt.  Dreikantige  Raspeln,  spitz,  mit  drei  glei- 
chen Flächen  und  feingezahnten  Kanten.  Messerraspeln,  von  der  Gestalt  der 
Ifeaierfeilen,  anf  den  swei  lehmalen  Seiten  mit  einem  efnfiMhen  Feilenhiebe 
Tersehen.  Vo^elzungen -Raspeln.  Runde  Raspeln  Answer  den  ai:f  rj-^ 
wObniiohe  Weise  gehaomen  ist  eine  au«  £ngland  stammende  Art  derselben 
aw^hrNi,  welche  dadnreli  erhalten  wird,  mm  man  eine  spitzige  im  Quer- 
eehnitt  quadratische  oder  sechseckige  Stahlstange  (deren  Flächen  man  allenfalls 
Torh(>!r  rinnenartig  hohl  ausfeilen  kann)  auf  allen  Kanten  mit  eingefeilten  oder 
durch  den  Meissel  eingehauenen  Kerben  Tcrsieht  und  dann,  glühend,  schrauben- 
artig windet  (etwa  am  95  mm  der  Länge  eine  Umdrehung).  Sie  iwiwhen  den 
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Kerben  ateltengebliebenen  achafftm  Zfthne  treten  dadurch  weiter  auseinander 
und  kommen  in  Linien  zu  stehen,  welche  wie  die  Gänge  eines  vier-  oder  sech??- 
fachen  Schraubengewindes  auf  der  Oberfläche  der  Kappel  herumlauten.  Dieser 
Hieb  ist  leicht  so  yerfertigen  tand  Terrtopft  sich  nicht  im  mindesten  mit  Spänen, 
greift  daher  immer  scharf  an;  er  macht  auch  eine  glattere  Fläche  auf  dem  Holze, 
aU  man  nach  der  Grösse  und  g^enseituseu  Entfernung  der  Zahne  vermuten  sollte. 
Riffel-Baipeln,  sleieb  den  Bilfidfeilen  (8.852)  mr  Anaarbeiinng  runder  oder 
geschweifter  Vertieningen  (für  Bildhauer  u.  s.  w.)  bestimmt,  daher  mehr  oder 
weniger  gekrammt;  übrigens  im  Querschnitte  flaohviereckig,  halbrund,  oval 
v.  •.  w.  Hienso  geboren  ancli  die  soogenfSnoigen  Eolbeuraspeln  (der  Bflchten- 
lehftfter)  mit  ovalem  Querschnitte  und  rundaufgebogenem  Ende. 

Die  englischen  Holzarbeiter  gebraiTchen  (I,  895)  Werkzeuge*),  welche  ihrer 
Boitimnmng  luicli  den  Raspeln  verwandt,  in  der  Wirkungsweise  mehr  den  tin- 
biebigen  Feilen  ähnlich,  aber  auch  von  diesen  durch  ihre  Gestalt  weaentlieh 
verschieden  sind.  Sie  enthalten  nämlich  keinen  Web,  sondern  bekommen  vermöge 
tiefer  schräger  Einschnitte  auf  ihrer  Fläche  lO  bis  12  Schärfen,  welche  nach  Art 
Ton  Bobeleiaeiiadbiieiden  das  Holz  angreifen.  Man  hat  dieielbeii  (eo  in  Japan) 
auch  aus  einer  grösseren  Zahl  scharfrandiger  Stahlplättchcn  von  quadratischer 
Form  hergestellt,  welche  mittels  einer  vierseitisen  Durchbrechung  auf  einen 
TiMieitigen  (mit  Handgriff  Tcnebenen)  EiMBatab  an^gereibt  nad  durcb  eine 
Sebianbe  aneinaadergearfickt  werden. 

11)  Hobel  (I,  890).*)  Die  Hobel  dnd  je  nadi  ibrem  Zweck  sehr 
▼erscbiedenartig  eingerichtet;  ihre  Verwendung  ist  eine  sehr  vielseitige, 
vne  denn  die  fiobel  zu  den  gebräacbUobsten  Werkzeugen  der  Holzarbeiter 

gehören. 

Der  llubel  besteht  auä  zwei  Hauptteilen,  nämlich  dem  Kasten 
(Hobelkasten)  und  dem  Eisen  oder  Hobeleisen.  Ersterer  wird  aus 
bartem  Hob  (am  blnfigsten  Weisabocbenboh),  neuerdings  anob  aus  Eisen 
gefertigt.  Seine  nntere  Flitcbe  (die  Soble)  soU  anf  dem  Werkstflck 
gleiten  und  ist  demzufolge  meistens  eben,  snweilen  aber  «n&cb  oder 
doppelt  gekiUnimt,  oder  reicher  gegliedert. 

Etwa  in  der  Mitte  der  Länge  ist  der  Hobelkasten  von  oben  nach 
unten  dur<  hbrucben,  um  das  Hobeleisen  anf/nnehmen,  dessen  Ebene  ge- 
wöhnlich um  etwa  45  gegen  die  Laugen nchiuug  der  liobelsohle  geneigt 
Ist;  nur  aasnabmsweise  ist  dieser  Neigungswinkel  erbebUcb  kleiner  (bei 
Pnisbobebi  bis  berab  zu  80**),  bttnfiger  etwas  grosser  nnd  für  besondere 
Zwecke  stellt  man  das  Hobeleisen  senkrecht  zur  Längenrichtung  der  Hobel" 
soble.  Der  Hobel  wird  von  dem  Arbeiter  mit  beiden  Händen  er^Asst, 
um  ihn  gegen  das  WerkstUck  zu  drücken  und  ihn  über  dasselbe  hinweg- 
zufÜhreu.  Es  liegt  dann  die  ans  der  Soble  hervorragende  Schneide  des 
Hobeleisens  der  linken  Hand  zunächst,  während  das  nach  oben  aub  dem 
Hobelkasten  bervorstebende  Hobeleisenende  sich  in  der  Nftbe  der  rechten 
Hand  befindet.  Oft  giebt  man  dem  Hobdkasten  dort,  wo  die  linke  Hand 
anzufassen  bat,  eine  HerTorragong  (die  Nase);  die  grösseren  Hobe!  er- 
haiten  fUr  die  rechte  Hand  hinter  dem  Hobelelsen  regelmässig  einen  ring- 
oder  stabartigen  Griff.  Die  in  erster  Linie  zur  Aufnahme  des  Hobel- 
eisens dienende  Durchbrechung  des  Hobelkastens  ist  vor  dem  Hobeleisoi 

D.  p.  J.  1852,  126,  403. 
*|  Precbtl,  Teebnolog.  Encjklop.  188«,  Bd.  7,  8.  484  m.  Abb.;  1887, 
Bd.  8,  8,  568  m.  Abb.  F.  t.  Wertheim,  Werkaengknnde,  Wien  1889. 
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BO  erweitert,  daaa  niclit  allein  die  Befestigungsmittel  dee  Hobeleisens 
Btnm  finden,  sondern  auch  der  ?om  Holz  abgehoVene  Span  (Hobel- 
span) hier  empoistoigen  kann. 

Das  Hobeleisen  besteht  selten  ganz  ans  Stahl,  gewöhnlich  ans  zwei 
flach  anfeinandergeschweissten  Platten  von  Eisen  nnd  Stahl;  die  Zu* 
schSrfnn^  geschieht  (unter  einem  Winkel  von  80  bis  85  Grad)  nnr  yon 
einer  Seite,  nämlich  von  der  des  unt^n  liecrenden  Eisens,  sodass  die  Schneide 
an  der  Stahlseite  sich  befindet.  Seme  ^^'lrk1lng  ist  der  eines  Messers  zu 
vergleichen,  wobei  der  Kasten  den  dreitachen  Nutzen  hat:  die  Schneide 
in  stets  gleichbleibender  Lage  dem  Werkstück  gegenüber  zu  erhalten, 
«n  zu  starkes  Eindringen  der  Schneide  za  verhüten  und  das  Holz  vor 
dam  EinxttiBBen  sa  sohtttien  (I,  890). 

Hobel  werden  hai^tslehlioh  angewendet:  a.  nun  Ansarbeiten  und 
Glitten  ebener  FlSchen  oder  solcher,  welche  eine  einfache  (hohle  oder  ge- 
wOlbte)  Krttminang  nach  nicht  zu  kleinem  Halbmesser  haben;  b.  znr 
Verfertigung  von  Leistenwerk,  Gesimsgliedern  und  ganzen  Gesimsen,  wo- 
bei mehr  oder  weniger  schmale,  teils  fhcne,  teils  nach  kleinen  Halb- 
messern gekrümmte  Flächen  vorkommen;  c.  zur  Gestaltung  hölzerner 
Bestandteile  behufs  ihrer  ZusammenfOgiing. 

Die  Hobel  zu  dem  unter  c.  genannten  Zwecke  werden  am  besten  in  dem 
von  den  Holsverlmidungen  handemden  Abiehnitte  betrachtet;  hier  i«t  also  nur 

von  den  übrigen  zwei  Gattungen  die  Rede.  Dabei  wird  die  Aufmerksamkeit 
zunächst  und  naupt^ncblich  den  Tischlerhobeln,  als  den  am  allf^emeinsten  vor- 
kommenden, zugewendet,  jedoch  das  Nötige  über  die  Hobel  anderer  Holzarbeiter 
gelegentlich  beigefüst  werden. 

Da«  mit  den  Hobeln  7u  boarbeitonde  Holz  wird  in  der  Regel  auf  der 
Hobelbank  (S.  6dl)  eingespannt.  Um  Flächen  aauraarbttten,  welche  unter 
genan  begüminteB  Winkeln  gegen  andere  FlSehen  stehen  mItaMip  nimmt  man 
die  StoBslade')  zu  Hilfe,  Toa  wacher  es  drei  Arten  giebt:  die  WinkeN 
stoBslade  für  rechtwinklig  «usammenstossende  FlRchen,  mit  verschiedentlich 
abgeänderter  Einrichtung;  die  Gebrungsstosslade  für  Flächen,  welche  unter 
45*  geneigt  sind;  die  Kropflade,  VerkrOpfungslade,  sor  Herrorbringung 
zweier  gleichlaufender  Gebrunfrl'lohen  bei  Kröpfungen  an  Gesimsen.  Der 
Gehrungsstosslade  kann  man  eine  Bauart  geben,  wonach  sie  sich  auch  für  andere 
Winkel,  als  den  von  45%  stellen  lässt.*) 

A.  Hobel  zum  Ebnen  nnd  Glätten.  Wenn  es  darauf  ankommt,  ein  rohe» 
Brett  au8  dem  'rroben  abzuhobeln,  und  demnach  mehr  die  A>><»icht  ist,  durch 
ein  tief  eingreitendes,  dicke  Späne  abnehmendes  Eisen  die  Arbeit  schnell  7.u 
fftrdem,  als  eine  glatte  Fttche  tu  ensengen,  so  bedient  man  sich  des  Schrob- 
hobele  (Schropp-,  Schrupp-,  Schrothobel)  von  25  bis  27  cm  Länge,  mit 
flacher  Sohle.  Dus  ScbrobhobeNEisen  ist  24  bis  36  mm  breit;  seine  Schneide 
ist  etrirk  gekrümmt. 

Zur  Hervorbringung  glatter  ebener  Flächen  muss  die  Schneide  des  Elisens 
geradlinig  *  'n,  nn<]  man  rundet  nur  die  beiden  Ecken  desselben  etwas  ab, 
damit  sie  keine  Furchen  in  das  Hok  reissen.  Solohe  Eisen  (Schlichteisen) 
sind  entweder  einfach  oder  doppelt.  Die  einfachen  Eisen  bestehen  ans  einer 
onitgen,  von  derBflckseite  her  zngeschärften  Klinge,  das  Doppeleisen  fl,  391) 
i«t  au?  dieser  und  aus  einer  auf  deren  Vorderfläche  liegenden  Stahlplatte  ( Deckel, 
Deckplatte,  Klappe)  zusammengesetzt,  welch  letztere  eine  solche  Lage  faat^^ 
dasa  der  Hobelspan  im  Aogenblick  des  Entstehens  dagegen  stSast,  fast  unter 


>)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  7,  S.  4SI  m.  Abb, 
*)  Poljt  Gentralbl.  1848,  S.  294. 
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rechtem  Winkel  von  der  Arbeitsfläche  nufzusteig' n   i^mötlgt  ist  und  folglicVi 

fekniokt  wird.  Hierdurch  eignen  sich  die  Doppeleitseu  vortrefflich  zum  Hein- 
ob«ln  (Abputzen)  YWWMluener  Holiarten,  welche  Ineht  ans^pringeD  oder 
einreissen  und  dun»  dM  dnfache  ESteii  mdit  leicht  «ine  glatte  Oberflftelie 
erhalten. 

Die  Hobel,  in  welchen  die  vorbeschriebenen  (sowohl  einfachen  ab  doppelten) 
Sehlichteisen  gebraucht  werden,  sind  an  Gr(^  verschieden,  und  erhalten  hier- 
nach mehrerlei  Namen.  Die  T^Snge  des  Hobels  ist  hei  der  Bearbeitung  ebener 
Flächen  von  wesentlichem  Einflüsse;  denn  in  je  grösserer  Ausdehnung  die  Hol»el- 
eohle  die  Arbeit.'^flilche  berflhrt,  desto  sicherer  muss  diese,  der  Ebene  der  Sohle 
anppmpcHpn,  selbst  eben  werden.  Man  würde,  diesem  Grundsatze  gemäss,  überall 
sehr  lauge  Uobel  anwenden  mflssen,  wenn  nicht  dadurch  die  Arbeit,  wegen  der 
beechwenieheren  FBhrong  des  Werkzeuges,  langsamer  von  statten  ginge.  Für 
die  Fälle,  wo  die  strengste  Ebenheit  der  gehobelten  Fläclie  nicht  erfordert  wird, 
bedient  man  sich  daher  nur  eines  kurzen  (25  bis  30  cm  langen)  Hobels,  nämlich 
dei  SehlichthobeU,  der  entweder  mit  einem  eSnfaehen  oder  mit  einem  doppelten 
Eisen  versehen  wird  und  5  bis  6  cut  breit  ist.  Man  kann  ihn  so  einrichten, 
dass  er  gestattet,  dem  Eisen  nach^  Bedürfnis  eine  mehr  oder  weniger  geneigte 
Stellung  zu  geben.  Der  einfache  Schlichthobel  nntenchddet  lieh  wieder 
in  den  groben  Schlichthobel,  bei  welchem  die  Schneide  nach  einem  äusserst 
flachen  Bogen  gekrümmt  ist,  der  mithin  den  Übergang  vom  Schrobhobel  bildet, 
und  in  den  feinen  Schlichthobel,  mit  völlig  geradliniger  Schneide.  Die 
Sohneide  des  doppelten  Schlichthobels,  Doppelhobele  iet  stets  gani 

ferade  (mit  abgerundeten  Ecken).  Zum  Abhobeln  sowohl  grosser  als  kleiner 
lächen,  die  man  sehr  genau  eben  darstellen  will,  wird  die  (vom  Schlichthobel 
nur  durch  die  Grdsse  verschiedene)  Rauhbank  gebraucht,  welche  60  bis  Ibem 
lang,  7  cm  breit  ist  nnd  ein  einfaches  oder  dopj  pltefl  Schlichteisen  crhfilt,  wo- 
durch die  Benennungen  einfache  Banhbank,  Doppel-Rauhbank  sich  er- 
Uftren.  Mandimal  hat  man  kleine,  nur  45  bis  SO  em  lange  Baohbttake. 

Xnoh  ;^'rj-^rr,  als  die  Rauhbank  und  überhaupt  der  grösste  Hobel  in  den 
Tischler-Werkstätten,  ist  die  Ffigebank  oder  FugUank,  womit  lange  Bretter 
sn  im  Eaaten  reoht  gnade  ab^hobelt  (gefügt)  werden,  wenn  man  an«  den- 
selben grossere  Flächen,  z.  B.  Fussböden,  zusammensetzen  will.  Die  Bretter 
werden  hierbei,  wenn  me  ffir  die  Hobelbank  zu  lang  sind,  in  den  Fflgeb5cken 
(S.  631)  eingespannt.  Oft  ist  die  Fügebank  nidits  weiter  als  eine  90  cm  lange 
Rauhbank  (Kaohbank  zum  Fügen);  die  eigeatiiehe  Ffigebank  unterscheidet 
sich  hiervon  durch  zwei  Umstände:  ersten«  wird  sie  von  zwei  Personen  geführt 
und  hat  vom  an  jeder  Seite  ein  Heft,  woran  ein  Arbeiter  zieht,  während  ein 
anderer  von  hinten  nachschiebt;  zweitens  aind  auf  den  beiden  Rändern  ihrer 
Sohle  niedrige  und  schmale,  in  der  ganzen  Länge  hinlaufende  Leisten  auf- 
geschraubt, welche  auf  den  schon  serade  zugerichteten  Kanten  zweier  Bretter 
(Stonladen)  hingehen,  iwieohen  ctonen  da«  m  fügende  Brett  eingespannt  ist 
So  sichert  man  die  Richtigkeit  der  bearbeiteten  schmalen  Fläche,  indem  man 
dem  Seitwärtaechwanken  des  Werkzeuges  vorbeugt.  Die  Leisten  schützen  auch 
vor  dem  möglichen  Abgleiten  dee  Werkzeuges  von  der  tohmalen  Arbeit^iehe. 

Um  die  Hobelsohle  längere  Zeit  in  brauchl)arem  Zustande  zu  erhalten, 
belegt  man  wohl  denjenigen  Teil,  welcher  unmittelbar  vor  dem  Spalt  liegt« 
aus  dem  das  Eisen  hervorragt,  mit  Metall  (meistens  Messing)  oder  bedeckt  die 
ganze  Hobelsohle  mit  einer  Metallplatte,  oder  endlich  macht  den  Hobelkasten 
überhaupt  aus  Eisen.')  Der  eiserne  Hobelkasten  erleichtert  gleichzeitig  eine 
bessere  Befe.'itigungsweise  des  Hobeleisen*«,  als  diejenige  mittels  eines  Keiles. 

Derjenige  Sohlenteil,  welcher  unmittelbar  vor  dem  HobeU  is -n  sich  befindet, 
hat  bekanntlich  die  wichtige  Aufgabe  (I,  390),  das  Einreissen  des  Holzes  mög- 
lichst zu  verboten ;  er  vermag  solches  um  so  eher,  je  enger  der  Spalt  zwischen 


Polyt.  Centralbl.  187.3,  S,  558  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1887,  20«,  lU  m.  Abb. 

Esaer-Pfaff,  Holabearbeitnng»  Bd.  3,  Weimar  im,  S.  59  m.  Abb. 
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«einer  Kante  und  dem  Hotwleiaen  ist  Da  nun  dieier  Sj^lt  weit  genug'  seiti 

BOMy  am  den  Span  hindurchzulaRsen ,  so  liegt  nahe,  seine  Weite  einstellbar 
ca  machen.  Namentlich  für  Putzhobel  (zum  let7teii  Abputzen  des  Holzes) 
Iii  hiervon  seit  lange  Gebrauch  gemacht  worden,  einige  Neuerungen^)  beziehen 
•idh  auf  die  Einzeldurchbildimg. 

Gelegentliclie  Erwähnnng  verlir-ncn  zwei  Hobel,  die  nicht  eigeiitlicb  zur 
Bearbeitung  des  Holzes  bestimmt  sind,  nämlich  der  Probierhobei,  ein  kleiner 
(9  cm  langer,  3  cm  breiter)  Sdurobhobel,  womit  man  rohe  Bohlen  u.  s.  w.  anhobelt, 
um  Farbe  und  Zriebnung  des  HoImi  ro  erkennen;  ferner  ein  gavs  kurzer,  mit 
Stiel  und  hölzern Hefte  versehener,  ein  einfaches  Schlichteiaflin  dütlialteiider 
Hobel,  um  alte  Autgchriften  von  Kistendeckein  abmaobabeii. 

Neben  dem  Keillodi  des  gew^Shnliclieii  Hobeb  befinden  sieb  ni  beiden 
Seiten  gchmale  Teile  des  Hobelkastens  (die  sog.  Wangen),  welche  die.s  Loch 
in  seiner  ganzen  Höhe  links  und  rechts  begrenzen,  wodurch  die  Notw  m  lij^keit 
entsteht,  das  Eisen  um  12  bis  18  mm  schmäler  zu  machen,  als  den  iio'uei. 

Wenn  eine  Fläche,  an  welche  eine  andere  im  stumpfen  oder  rechten  Winkel 
itSsst,  bis  zu  der  Bruchkante  bearbeitet  werden  soll,  so  benützt  Tr,:m  den  eigen- 
artigen Simshobe]  (I,  392)')  dessen  Eisen  obenhin  schmal  und  m  ein  Loch 
des  AMtens  emgekeiit,  unten  hingegen  breiter  ist,  und  neb  Aber  die  mnie 
Brate  der  Sohle,  ja  sogar  noch  ein  wenig  darüber  hinaus  erstreckt.  Die  ULnge 
des  Simshobels  beträgt  25  bis  30  cw,  seine  Breite  nur  1  bis  4  cm.  Den  gewöhn- 
lichen geraden  Simshobel  versieht  man  zuweilen  mit  einem  Doppeleisen. 
Andere  Arten  sind  der  steile  Simshobel  (dessen  Eisen  nnter  65%  statt  45% 
gegen  di^'  hie  jf neigt  ist),  zum  Arbeiten  auf  hartPin.  «prödem,  niaaenVpTu 
oder  ästigem  Uolze  (vgL  S.  656);  und  der  schrüge  Simshobel,  bei  welchem 
die  Schneide  des  ESsians  in  schräger  Richtung  quer  fiber  die  Sohle  steht,  damit 
es  enf  Querholz  oder  Himhob  reiner  schneide,  ohne  einsuxeiflBen. 

Ein  schräges  Hobeleisen  (welches  auch  in  anderen  Hillen  Anwendung 
findet,  8.  unten)  unterscheidet  sic^  in  seiner  Wirkungsweise  fol^endermas^ien 
von  dem  geraden  Hobeleiseut  dessen  Schnöde  eine  reehtwinkltg  zur  Hobel* 
Ünge  gestellte  Linie  bildet  (I,  39.il  Wahrend  beim  Hobeln  auf  Querholz  (unter 
rechtem  Winkel  gegen  den  Faaeriaufj  das  gerade  Eisen  eine  bcHtimmtc  Fa.ser 
mit  der  ganzen  Ausdehnung  der  Schneide  gleichzeitig  fajäst,  gewaltsam  aufhebt, 
herausreisat  oder  wegsprengt,  dah^  «ne  mehr  oder  weniger  rauh«  FLli  he  erzeugt, 
greift  da»  schräge  Eisen  mit  dem  zuerst  ankommenden  vorderen  Endpunkte 
seiner  Schneide  früher  au,  worauf  alsdann  die  übrisen  Punkte  der  Schneide 
in  der  Reibe  nachfolgen,  sodass  die  AblOsang  einer  jeden  Faeer  auf  den  yer- 
sobiedenen  Punkten  ihrer  Länge  allmählich  stattfindet,  ähnlich  wie  beim  Hobeln 
auf  Längenholz;  dadurch  fällt  die  gehobelte  Fläcbe  weit  j^Iütter  au«.  Mit  dem 
Schlichthobel  ist  mun,  bei  Bearbeitung  grösserer  Flächen,  gewühniich  in  der 
Luge,  das  Hobeln  über  Querholz  ganz  zu  vermeiden,  oder  wenigstens  durch 
schräge  Führung  des  Hobels  dio  eben  erl^I'irtf  Wii  kun^i^snrt  zu  erlangen:  nicht  po 
aber  auf  schmalen  Flächen,  oder  wenn  die  ArbeitsÜäche  von  einer  danm  liegenden 
ßrbshnng  begrentt  ist;  in  dieMm  FaUe  ist  der  Weg  des  Hobels  voi^geMsEneben 
und  man  muss  durch  Anbringung  ^nes  schrägen  Eisens  helfen.  Es  ist  zu 
gleichem  Zweck  vorfreschlagen  worden'),  das  Hobeleisen  l_ förmig  im  Querschnitt 
zu  machen  und  ahnlich  wie  einen  gewöhnlichen  Grabstichel  anzuschleifen.  Das 
E»en  inrä  dann  so  in  den  Hobelkastm  gesteckt,  dass  die  Spitze  in  der  Mitle 
liegt  und  die  beiden  Schneidkanten,  um  gleiche  Winkel  von  der  Längenachse 
des  Hobelä  abweichend,  gleichsam  zwei  aneinandergefügte  schrägliegende  Hobel« 
eisen  bilden. 

ün  die  Kante  eines  Arbeitsstückes  in  Gestalt  eines  re  Ilten  Winkels  Ter- 
tieft anaenhobeln,  imd  so  einen  FaU  m  bilden  (i.  B.  auf  der  Rückseite  von 


»)  Wochenschr.  d.  V.  d.  I.  1883,  S.  72  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1883,  248,  107  m.  Abb.;  1887,  'iöö,  299  m.  Abb. 
>)  Polji.  OenMU.  1848,  S.  589,  540;  1858,  S.  808  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1888,  249,  108  m.  Abb. 
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l'iMc!  raljrncn ,  ar,  Fensterflu^'eln  zum  Einsetzen  des  Glases  und  mm  Anschlag 
gegen  den  J:atterrahmen  u.  s.  w.),  dient  der  F&lzbobel,  welcher  fich  Tom 
gmd«n  Bimahobd.  mir  dadunb  unieneheidct,  Htm  Iftng«  der  eiiieii  Bjmt«  der 
Sohle  eine  nach  nnten  vorspringende  Leiste  (der  Anschlag  oder  Backen)  hin- 
läuft, damit  der  Hobel  stets  gerade  an  dem  Holze  fortgeführt  werden  kann 
(I,  393).  Von  dienern  einfachen  Falzhobel  ist  der  stellbare  Falzhobel  dadurch 
Teiwliiedeii,  daas  er  einen  beweglichen  Anschlag  hat,  welcher  versetst  werden 
kann,  nni  nach  Belieben  das  Aushobeln  breiterer  und  schmälerer  Falze  711  ge- 
statten. —  Zur  YerbreiteruDg  eines  schon  vorhandenen  Falzes  dient  der  seit- 
wftrte  schneidende  Bims-  oder  Falzh-obel,  Wandhobel,  dessen  Eisen  — 
wie  schon  der  Name  anzeigt  —  die  Schneide  an  einor  -eiripr  Seitenkanteu  hat. 
£r  kann  bei  verschiedenen  Gelegenheiten  gebraucht  werden,  wo  wegen  Enge 
dee  BMunes  ein  gewAbnIieher  fiBnuhobel  nicht  engewendet  werden  kann  (s.  B. 
am  die  Seiten  .vürirle  ptn-'r  breiten  rechtwinkligen  Furche  abzuhobeln,  n.  dgl.). 
Zu  solchen  Zwecken  hat  man  in  deutschen  Werkatfttten  hftahger  den  Wangen- 
bobel,  Wnndbobel,  welcher  an  der  Sohle  viel  breiter  iet,  ala  im  oberen  Teile 
des  Kastens.  Sowohl  der  Querschnitt  des  Kastens,  als  die  Fläche  des  Eisens 
hat  nämlich  hier  die  Gestalt  eines  umgekehrten  T  (x).  wovon  man  sich  den 
Querstrich  als  einen  niedrigen,  unten  mit  der  Schneide  versehenen  Teil  denken 
mnes,  der  die  ganze  Breite  der  Sohle  einnimmt  übrigens  giebt  es  einfache 
und  doppelte  (mit  Doppelci^en  versehene),  auch  Rchritge  Wangenbobel;  in 
Bezug  auf  letztere  gilt  das  vom  schrägen  Simshobel  Gesagte. 

Die  Beschreibung  eines  sehr  zusammengesetzten  FWihobels.  welcher  darauf 
berechnet  int,  zugleich  als  Simshobelf  Federhobel  n.  «.  w.  braachb»r  ta  sein, 
8.  m.  am  nnten  angezeigten  Orte.*) 

Der  Zahnhobel  nntertcheidet  sich  von  allen  anderen  Hobeln  dadarob, 
dass  sein  sehr  steiles  —  beimhp  rechtwinVl';^  rnr  Sohle  stehfiTilnp  Eisen 
(Zahneiäen)  statt  der  Schneide  eine  Keihe  feiner  spitsiger  Zähne  besitzt  Er 
wird  gebraucht,  nm  HolsflAehen  mit  einer  feinen,  gimofaniilstigen  Ranhigkeit  in 
versehen  (was  man  Zahnen  nennti,  oder  Gegenstände  aus  sehr  harten  und  un- 
r^elmässig  gewachsenen  Holzarten  zu  bearbeiten,  worauf  man  dieselben  mittels 
des  SchlicnthobelH  glättet.  Der  erste  Fall  kommt  immer  bei  ftimierter  Arbeit 
TOr.  wo  man  die  miteinander  in  Berührung  kommenden  Flächen  des  Blimlholzee 
und  der  Furniere  mittels  des  Zahnhobels  rauh  macht,  damit  der  Leim  besser 
iasst.  Die  eigentümliche  kratzende  Wirkung  des  Zahneisens  verursacht,  dass 
et  lelbet  anf  ginslieh  Terwaeheenen  oder  mneerigen  HOIiem  keine  Teile  ans- 
sprengt. 

Die  bisher  erklärten  Hobel  sind  zunächst  zur  Ausarbeitung  ebener  Flächen 
beetimmt,  werden  aber  auch  anf  gewSlbten  Gegenständen  gebraucht,  selbet 

wenn  der  Halbmesser  dieser  letzteren  klein  ist.  Um  z.  B.  runde  Stöcke  (Bil- 
lardstöcke oder  dgl.)  darzustellen,  macht  man  di^lben  ursprünglich  vierkan- 
tig, hobdt'dann  snnSchst  die  Kanten  bis  mm  Aehteek  ab,  hierauf  ebenso  die 

acht  Kanten  bis  zum  Sechzehneck  u.  b.  w.  Die  zuletzt  bleibenden  äusserst 
stumpfen  Winkel  sind  durch  geringes  Abschaben  zu  vertilgen.  So  werden  auch 
hSlzeme  Walsen  (wie  die  B&ame  an  Webstühlen  n.  s.  w.)  mit  der  Rauhbank 
und  dem  gewöhnlichen  Schlichthobel  zugerichtet.  Seltener  kommen  zur  Be» 
arbeitung  gewölbter  Flächen  Hobel  mit  entsprechend  hohler  Sohle,  Rundhobel 
oder  Stabhobel  vor.  Bei  dem  llundhobel  liegt  die  Krümmung  der  Sohle  in 
der  lilngenriohtnng  des  Hobels;  ihr  Halbmesser  wird  zuweilen  so  klein  gewählt 
(z,  B.  z\xr  Erzeugung  der  Hadspeichenzapfen  u.  s.  w.),  dass  die  Sohle  eine  fast  oder 
ganz  geschlossene  Hohltrommel  bildet.')  Derselbe  besteht  zuweilen  aus  zwei 
lareh  Schranben  Terbnndenen  Teilen,  von  denen  einer  das  Eisen  oder  jeder  ein 
^  r-'jonderes  Eisen  enthalt.  Die  durch  Bebauen  oder  durch  Bearbeitung  mit  einem 
gewöhnlichen  Schlichthobel  schon  aus  dem  Rohen  zugerichtete  Stange  wird 


>)  D.  p.  J.  1844,  H  183  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1888»  69,  840;  1881,  Stf,  22s  1287,        260,  266,  HO  sftntt. 
ut.  Abb. 
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zwischen  die  beiden  Teile  eingeklemmt,  worauf  man  den  Hobel  umdreht  und 
zugleich  auf  der  Stange  allmählich  fortbewegt.  Eine  einfachere  Bauart  ist  fol- 
gende: Der  Hobel  hat  die  Gestalt  eines  mit  zwei  einander  g^en überstehenden 
geraden  HandgriffiBn  Tersehenen,  starken  Ringes,  welcher  an  einer  Stolle  seines 
ümkreinps  durch  einen  breiten  Spalt  geöffnet  ist.  Auf  der  einen  Fläche  diese* 
Spaltes  liegt  das  Hobeleiaen,  dessen  Schnoidti  ein  wenig  inn«  rh^ilb  des  inneren 
Ringrandee  TOiragt.  tH9  BingOfiiung  ist  der  Dicke  des  zu  bearbeitenden  Stocken 
oder  Stabes  angemessen,  und  somit  bedarf  man  für  jeden  yerschiedenen  Durch- 
meeser  eines  eigenen  Hobels.  Die  Qebrauchsweiae  ist  Ton  der  dei  vorstehend 
beschriebenen  zweiteiligen  Rundhobeln  nicht  ▼ecediieden.  Man  1mm  lar 
p i  liK  unig  ni<^  der  Arbeit,  bei  Anfertigung  langer  runder  Stöcke,  einen  Rund- 
hobel in  einer  drehbankartigen  Vorrichtung  anbringen  und  ihn  mittels  derselben 
in  drehend«  Bewegung  setzen,  wAhreud  man  dae  wilh  allmftblioli  mit  &et  Hand 
einschiebt.  Der  Stabhobel  f-  vr.  u.)  besitzt  eine  in  der  Längenrichtung  des 
Hobels  gerade,  in  der  Querrichtung  hohle  Sohle;  die  Schneide  des  Eisens  muss 
dement^rediend  kreisbogenfiJrmig  ausgehöhlt  sein. 

Für  die  Bearbeitung  hohler  Flftchen  sind  dagegen  besondere  Hobel  nnen^ 
behrlich.  Die  gewöhnlichsten  darunter  sind  die,  nach  ihrer  seh iffShnli eben  Ge- 
stalt benannten,  Schiffhobel,  deren  Sohle  der  Länge  nach  gewölbt,  der  Breite 
nach  gerade  ist,  nnd  die  man  mit  ^em  einfadien  ocUichteisen,  einem  Doppel- 
eisen  oder  einem  Zahneisen  Tenieht^  Ffir  GegeoitBllde  TOn  sehr  Tergchiedeuem 
Krümmungshalbmesser  bedarf  man  natürlich  mehr  oder  weniger  stark  gekrümm- 
ter Hobel;  denn  es  ist  swar  nicM  eriforderUeh,  dass  die  &fimmung  der  Hobel- 
sohle mit  jener  der  Arbeitsfläche  übereinstimme,  sie  kann  auch  von  kleinerem 
Halbmesser  sein;  doch  darf  der  Unterschied  nicht  zu  gross  werden,  damit  der 
Hobel  noch  hinlängliche  Berührung  mit  dem  Holze  hat,  um  mit  Sicherheit  ge- 
führt zu  werden.  Um  mit  einem  Hobel  sehr  verschieden  krumme  Höhlungen 
bearbeiten  7ai  können,  ist  die  Hobelsohle  sehr  stark  gekrümmt,  auf  derselben 
aber  eine  biegsame  und  elastische  Stahlplatte  angebracht,  welche  durch  eine 
BtellTorriehtnng  mehr  oder  weniger  gekrfimmt  weraen  kann. 

Auch  krumme  Simshohel,  mit  bogenförmiger  Sohle,  gleich  dem  Schiflf- 
hobel,  giebt  es  für  solche  Fälle,  wo  ein  Simshobel  auf  hohlen  Flächen  gebraucht 
werden  muss* 

Für  lange  rinnenartige  BOhlnngen,  die  wegen  ihres  geringen  Krümmungs- 
halbmessers und  Mich  rhon  wegen  <1'~-  T>nnfp=;  flcr  Holzfasern  nicht  nach  der 
Quere  mit  dem  Schidbobel  ausgehobelt  werden  kuunen,  bedient  man  sich  eines 
runden  Hobels,  Kehlhobels,  mit  in  der  Ungenriohtung  gerader,  aber  der 
Breite  nach  gewölbter  lile,  der  ülirii/i  dem  gewöhnlichen  Schlichthobel 
gleicht,  nur  dass  die  Schneede  des  Eisens,  der  Krtlmmung  der  Sohle  entsprechend, 
bogenförmig  ist  Aneh  hi«r  btnn  »itttrlieh  der  Krflmmungshalbmesser  der  Bohle 
kleiner  sein,  als  jener  der  Arbeitsffihsho. 

Tloliel,  welche  in  der  Einrichtung  von  den  Tiscblerhobeln  abweichen,  kommen 
bei  mehreren  andern  Holzarbeitern  vor,  nirgends  aber  mehr  als  bei  den  BOttr 
ehern,  wegen  der  hier  ganz  eigentOmlidien  Beschaffenheit  der  ArbeitstOeke 
(f^ser  u.  ß  w.).  Zur  vorläufigen  Zuri.  hti-nf:  Icr  FassstSbe  (S.  596)  auf  den 
breiten  Flächen,  sowie  zur  Vollendung  der  Fugen  (d.  h.  der  schmalen  Seiten, 
mit  welchen  die  Danben  im  Fasse  ebander  betthren),  dienen  zwei  Hobd,  nftm- 
lieh  der  "Rauh-  oder  Schurfholtel  und  der  Glatthobel.  Ersterer  entspricht 
dem  Schrupphobel  der  Tischler  und  hat  wie  dieser  ein  Eisen  mit  bogenförmiger 
Schneide,  aber  auch  die  Sohle  ist  dementsprechend  (der  Brette  nacn)  hohl  ge- 
krümmt. Der  Glatthobel  wird  nach  dem  Rauhhobel  angewendet,  um  die  starken 
Sporen  des  letzteren  tn  vertilgen:  f-r  hat  ein  Eisen  mit  gerader  Schneide  und 
eine  flache  Sohle,  wie  der  Schiichlüobel  bei  den  Tii^cblern;  zuweilen  wird  er 
mit  einem  Doppeleisen  gebraneht.  Grosse  Rauh-  nnd  Glatthobel  werden  mit 
querstehenden  Griffen  versehen  und  von  zwei  Personen  bewegt  (zweimilnniger 
Kauhhobel  und  Glatthobel).  Der  Fugenhobel  ist  ein  langer  Glatthobel,  womit 
die  Fugen  der  Bodenstficke  zu  den  Fässern  abgehobelt  werden.  —  Die  grteiten 
(den  Rauh-  und  Fugbänken  der  Tischler  entepreohenden)  Hobel  gebraneht  der 
Kannsraoh-FliolMr,  M«GbAO.  T«chnologle  IL  42 
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BOtteber  zum  Bestossen  der  Fngen,  d.  h.  um  dicselbeii  (bd  den  Dauben  nach 
der  erforderlichen  Boj^engeptalt,  l»ei  den  Bodenstöcken  ganz  geradlinig)  aus  dem 
Groben  zuzurichten.  Es  sind  dies  die  Stossbank  (Fngbank,  Kügebank, 
FQgblock)  und  das  BiQcbet.  Die  Stossbank,  welche  1,5  WsSn»  laog  i»t,  hat 
das  Eiffentüniliclie,  dass  s\(>  uiib('\v"rTlirh  in  sehriiger  Richtung  ntifgpgtellt  wird, 
und  man  das  Hob  über  die  nach  oben  gekehrte  Sohle  der  Länge  nach  hin- 
scbieht.  Di«  Reifbftnk  iit  dne  Udne  {war  0,9  trie  l,im  lange)  Stowbank,  ni 
Arbeit  von  geringerer  Grösse.  Die  Dauben  «elir  grosser  FSsser  wiirlen,  weTin 
sie  auf  der  tijtossbank  zugerichtet  werden  sollten»  eine  gar  zu  bedeutende  Länge 
dieses  Werksenges  Toraussetxen,  aaeh  durch  ihren  Umfang  mid  ibre  Sehvera 
unbequem  zu  handhaben  sein.  Man  bestösst  sie  deshalb  mittels  des  BlSchels, 
welche*  »^in  xweituänniger  (von  7wei  Personen  zu  fahrender)  45  cm  langer  Hobel 
ist,  den  uiaii  über  das  unbeweglich  eingespauute  Holz  hinführt. 

Da  an  den  B(}ttcherarbeiten  verschiedene  gekrümmte  Oberflächen  TOf 
konunen,  welche  sich  mit  gexaden  Hobeln  nicht  bearbeiten  lassen,  so  werden 
hierzu  mancherlei  krumme  Hobel  erfordert,  wie  es  in  diesem  Masse  bei  keinem 
andertin  Zweige  der  UolzFerarbeitun^  der  Fall  ist.  Hierher  gehört  zuu;ichf«t  der 
Stemm hobel,  um  die  von  den  Hirnenden  der  Dauben  gebildeten  Fassr.inder 
(das  sog.  Gestern  m )  abzuhobeln.  Diese  Ränder  sind  gegen  den  Boden  einwärts 
geneigt  und  bilden  daher  einen  Teil  einer  K^eloberfliicbe.  Die  Schneide  da 
Hobels  ist  geradlinig,  aber  dw  Kasten  dergestalt  gekrflmmt,  daas  die  ganze  Länge 
der  Sohle  immerfort  tbV-  P  i  il  r n  lierflbrt.  Man  hat  auch  zweimännige  Stern mhobel. 
—  Der  Gärbhobel  gleicht  dem  Schilfhobel  der  Tischler  (S.  657),  ist  nämlich 
auf  der  Sohle  der  Länge  nach  gewölbt,  wdl  er  gebrancbt  wird,  um  die  innere 
Seite  der  Gefässe  (bei  Fässern  in  der  Nähe  der  Enden,  bei  kleineren,  offenen 
Gefässen  in  der  ganzen  Ausdehnung)  glatt  zu  bearbeiten,  und  dabei  quer  über 
die  Dauben  geführt  wird.  Bei  kleineren,  nur  mit  einem  Boden  versehenen  0^ 
fä^en  musB  zuweilen  das  Innere  ausgehobdt  werden«  nachdem  der  Boden  schon 
eingesetzt  ist.  In  diesem  Falle  wüi'l"  man  mit  dem  Gärbhobel  nicht  bis  dicht 
an  den  Bu  len  IjiiKirbeituu  künueii;  mun  bedient  sich  dann  des  Backeuhobelft, 
der  dem  Sim^hobel  und  Wangenhobel  der  Tischler,  S.  655,  656  verwandt  ist  (in- 
sofern niiniHch  das  Eisen  an  einer  Seite  (le;<  Kattens  bis  an  den  Rand  de«  letz- 
teren heraustritt),  übrigens  aber  dem  Gärbhobel  gleicht.  —  Um  die  äussere 
(bohle)  Seite  der  FassbOden,  desgleichen  das  Innere  von  Bottichen  u.  dgl.  in  der 
Längenrichtinig,  zu  bearbeiten,  dient  der  Schabhobel,  dessen  Sohle  nach  Lfinge 
und  Breite  (doch  mehr  nach  letzterer)  gewölbt  ist  Der  Spatsenhobel  ist  ein 
Sohabbobel,  deteen  Biien  niebt  wie  gewöhnÜch  mitten  im  Kasten,  sondern  gans 
nahe  am  vorderen  Ende  angebracht  ist,  damit  man  im  Innern  eines  Gef^-.st> 
bis  fast  an  den  Boden,  oder  aussen  auf  einem  schon  eingesetzten  Fassboden 
bie  nahe  an  die  darüber  berrorragenden  Dauben  hobeln  kann.  —  Die  iosetre 
Oberfläche  der  Fftsaer  wird,  nachdem  alle  Reifen  abgenommen  sind  (wobei  die 
Dauben  demnngeachtet  zusammenhalten)  durch  Abhobeln  nach  der  L5nge  ge- 
glättet (gestreift).  Der  liobel,  welcher  hierzu  dient  (citreifhubel),  hat  eine 
der  Breite  nach  bohle  Sohle  und  ein  Eisen  mit  entsprechend  hohler  Schneide, 
Bei  Bottichen  und  überhaupt  bei  Gefässen  mit  einem  Boden  und  geraden  Stilben 
(welche  ohne  Reifen  nicht  zusammenhalten)  geschieht  das  Streifen  nach  der 
Quere  (indem  man  einige  wenig«  Reifen  sitaen  Iftsst)  mit  dem  Quer-Streif- 
hob<  1,  Jessen  Solile  naich  der  Linge  hohl  gekrümmt  und  deesen  fiieen  an  der 

Schneide  geradlinig  ist. 

Die  Tischlerhobel  sind  meistenteils  zu  gross,  um  damit  auf  schmalen  und 
kurzen,  von  einigen  oder  von  allen  Seiten  eingeschlossenen  FIftchen  zu  arbeiten. 
Wo  dieses  letzten-  h^tiflpf  vorkommt,  muss  man  daher  kleinere  Hobel  gebrauchen, 
Diw  ist  z.  ß.  der  Fall  bei  der  Yer^fert)gun^  von  Kutschenkästen ,  wozu  eigene 
Wagenkastenmacher-Hobel  dienen.  Dieae  eind,  wegen  ihrer  Kleinheit,  rflek- 
wärts  mit  einem  verliiUtnismässig  langen,  etwas  nach  oben  gericht.'trn  Griffe 
versehen,  werden  zu  gi-össerer  Dauerhaftigkeit  dt  aus  sehr  hartem  Holze  (Gre- 
nadillhols,  Pockholz  u.  s.  w.)  gemacht  und  auf  der  Sohle  mit  Hessing  oder  (da 
dieses  die  Arbeit  beeehmutst)  bemer  mit  Eieeo,  suweilen  statt  dessm  mit  Knochen 
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-oder  Elfenbein,  belogt.  Man  gebraucht  gewöhnlich  Wangenhobel  und  Falz- 
hobel. Erstere  sind  den  gleichnamigpn  Hobeln  der  Tischler  ähnlich.  Die  Faljs- 
hobel  gleichen  den  Simshobeln  der  Tischlur;  der  krumme  Falzhobel  (Stosgi- 
liobel)  hat,  wie  ein  Schiffhobel  (S.  657)  eine  der  Uage  iiaeb  gewOllito  Bohle 
und  dient  zur  Ausarbeitung  hohler  Flüchen. 

Kleine  eiserne  Hobel  sind  bei  den  Instrumenteumachern,  besonders  zur 
Verfertigung  der  Oeiffen,  gebräuchlich.  Die  Flachhobel  haben  eine  ebene 
Sohle  von  eiförmigem  Tlmrisse;  das  Eisen  derselben  ist  demgemäse  an  der  Schneide 
geradlinig,  wird  aber  bei  der  Bearbeitung  maseriger  oder  TerwAoheener  Hölzer 
▼erkehrk  eingelegt  (die  Zmobftrfungsfläche  der  Sehneide  nach  ^m)»  wodnreh  es 
mehr  schabend  als  pchneidend  wirkt.  Zur  Ausarbeitung  der  vertieften  Wöl- 
buiu[en  und  Schweifungen  sind  die  Ansarbeit-Uobel  bestimmt,  bei  welchen 
die  Sohle  gewölbt  (sowohl  der  Länge  als  der  Bnü^  nach)  nnd  die  Sohndde  dee 
Ktens  dementsprechend  bogenförmig  gestaltet  ist. 

Als  ein  hobelartiges  Werkzeug  muss  endlich  hier  der  sogenannte  Schab> 
hobel  (Speichenhobel)  angeführt  werden,  welcher  von  Wagnern  und  einigen 
anderen  Holzarbeitern  gebraucht  wird,  um  schmale  ebene  oder  gewölbte  Ober- 
flächen abzuschaben  oder  durch  Wegschneiden  dünner  Späne  zu  glätten.  Das 
Eisen  desselben  ist  eine  etwa  10  cm  lange,  1  bis  ä  cm  breite,  an  einer  langen 
Seite  scharf  geschliffene  Klinge  k,  Fig.  131,  welohe  in  einer  an  zwei  Oriffen 
mit  beiden  Händen  zu  führenden,  hölzernen  FaMOg  B  SO  befestigt  ist,  da« 
ein  zu  tiefes  Eindringen  der  iSchneide  in 
dM  Werltetlldc  Ä  vwUiidert  wird,  and 
zugleich  durch  eine  geringe  Verändening 
in  der  Steilnng  des  Eisens  nach  Belieben 
staflc»  oder  sehwnehe  Spine  s  genommen 
werden  können.  Der  Bandhobel  der 
Böttcher  (womit  die  zum  Zusammen- 
binden hölzerner  Fassreifen  dienenden   

gespaltenen  Weidenruten  glatt  abg^ 
sogen  werden)  stimmt  hieraiit  wesent-  7ig.l3i. 
lum  überein. 

B.  Hobel  aur  AuBarbeitung  von  Geaims-  und  I«eistenwerk 

(Kehlungen). 

Der  Tischler  bedarf  hierzu  einer  Bammlang  Ton  Hobeln,  welche  Kehl- 
bobel*)  oder  zusammengenommen  dti  Eehlsottg  genannt  werden.  An  Möbeln 
kommen  bekanntlich  häufig  <;anze  Gesimse  vor;  viele  rieirenstände,  z.  B. 
Thören  u.  dgl.,  erhalten  oft  nur  eine  aus  wenigen  Gesims^'liedern  bestehende 
Einfassung  (Kehlstoss)  als  Venderang.  Rahmen  sa  Spiegeln,  Bildern  u.  s.  w. 
sind  ebenfalls  meist  gekehlt  und  werden  am  entsprechend  f^estalteten  Leisten, 
weiche  oft  schon  vor  dem  Zuschneiden  und  Zusammensetzen  vergoldet  sind 
(Goldleisten)  nsammengeeetet  ChrOssere  Gesioue  werden  gliedweise  bearbdtet 
und  dann  ziisammengesetzt:  nur  Kehlstösse  und  kleine  Pimswerke  bildet  man 
auf  einmal  im  ganzen.  Daher  sind  Hobel  für  die  einzelnen  (ilieder  und  solche 
aar  gleieheeitigen  Aosarbeitung  zweier  oder  mehrerer  ▼ereinigter  Glieder  erfind 
derlicb.  In  jedem  Falle  bildet  man  zuerst  das  Holz  mit  Schrupp-  un  l  Schlicht- 
hobel soviel  möglich  zu  der  beabsichtigten  Gestalt,  und  gebraucht  die  Kehl- 
hobel nur  zur  Vollendung,  wodurch  viel  Zeit  erspart  wird.  Die  weeentlichste 
Bigentümlichkeit  der  Kehlhohel  besteht  im  allgemeinen  darin,  dass  ihre  Eisen 
auf  der  Schneide  nach  der  Gestalt  der  /n  hobelnden  Glieder  ausgeschweift  sind 
und  dass  die  Sohle  der  ganzen  liänge  na*  h  mit  dieser  Schneide  übereinstimmend 
gestaltet  i.<t.  Oft  sind  die  Eisen  (Kehleisen)  nicht  gehärtet  oder  doch  nor 
schwach  federhart,  damit  man  sie  mit  der  Feile  zurichten  und  schärfen  kann; 
weit  besser  aber  sind  (hinsichtlich  der  Schärfe  und  Dauerhaftigkeit)  solche  Eisen, 
welehe  nach  der  Zurichtung  gehärtet,  dann  gelb  angelassen  sind  and  mit  Hand> 


>)  D.  n.  J.  1844,  H  187  m.  Abb. 

42' 


Digitized  by  Google 


660 


III.  AUclmitt. 


Schleifsteinen  scharfgemacht  werden.  Es  Temrsacht  nan  gtomo  Schwierigkeiteiiy 
hierbei  die  Gestalt  aer  Setneidkante  völlig  beizubehalten.  Man  hat  znr  Ver- 
meidnng  dieses  I  belstandes  ▼orgeschlagen,  da«  £isen  E,  Fig.  132,  aaf  der  hin- 
teren oder  «nteNii  8dto  mit  BiUen  m  Tenehen,  widcA»,  wenn  auun  di«  Zo* 


Kg.  m. 

Bchärfungsfliicbe  oben  oder  vorn  uul>iiiigt,  ohne  wtfteres  den  Verlauf  «ier  i^uer- 
schnittfgeetalt  liefern.  Es  sind  dann  nur  die  verhältnismftssig  einfachen  Vor* 
Schriften  zu  beachttn:  dass  dag  Ei-en  E  in  der  richtigen,  flachen  Neigung  dem 
Werkstück  W  (bezw.  der  Hobekohlej  gegenfiberliegt  und  der  Zuscbäri'uagswinkel 
itete  der  beabsichtigte  wird. 

Die  Glieder,  durch  deren  Verbindung  Gesimse  enfpteben,  sind:  die  Platte, 
das  JPlättohen;  —  der  Stab,  das  Stäbchen,  in  drei  Terschiedenen  Gestalten: 
»1e  Rnndstab,  gedrückter  oder  fransOaieeher  8t»b,  und  7ie?telttnb 
oder  "Wulst;  —  die  Ilohllceble,  in  ('en  nämlichen  drei  Abänderungen  wie 
der  Stab,  nämlich:  eigentliche  Hohlkehle,  gedrückte  Hohlkehle  nnd 
Yiertelhohlkehle,  Anlanf;  —  derRarniee  and  der  umgekehrte  Karniee. 

Die  Platten,  deren  Oberfläche  eben  ist,  werden  mit  dem  doppelten  Schlicht» 
hobel  bearbeitet,  und  nach  der  Ztisammen«etzung  des  Gesimsps  mit  dem  Sims- 
hobel  (S.  nachgfputzt.  Da»  Ejücn  des  S^tabbobels  bat  eine  hoble  Schneide 
(welche  bei  dem  Rundstabe  ein  tialbkroin,  bei  dem  Viertelstabe  ein  VierteUmu^ 
>  f-i  lern  gedrückten  Stabe  aus  einer  stiirkertn  und  einer  Fcbwäcberen  Krümmung 
zusammengesetzt  ist);  die  Schneide  dorn  Hohl  kehl  bebe  Is  ist  gewölbt  bogen- 
förmig; jene  des  Karnieshobels  Sförmig.  Alle  diese  Hobel  muss  der  Arbeiter 
in  vielen  Abstufungen  der  Breite,  nach  der  Grösse  der  Gesimsglieder,  vorrntbig 
haben.  Namentlidli  hat  man  Stab-  und  Hohlkehl-Hobel  (jederzeit  paarweise 
BDsammengehOrig)  von  0,5  bia  b  oder  6  cm  breit  —  Die  Kehlbobel  sn  mehreren 
verbundenen  Gliedern  können  sehr  mannigfaltig  sein,  sowohl  nacli  (h^^s^e  als 
Art  und  Anzahl  der  Glieder,  welche  damit  auf  einmal  ausgearbeitet  werden» 
So  giebt  es  dergleichen  fOr  einen  Rnndstab  und  ein  Plftttcben,  fBr  einen  Band- 
et ab  mit  einem  Plättchen  an  jeder  Seite,  für  eine  Hohlkehle  zwischen  swei 
Plftttcben,  für  einen  Stab,  eine  Hohlkehle  und  zwei  Platten,  u.  s.  w. 

Den  Keblbubeln  sind  auch  die  Fenatersprossen-Hobel  (teils  Stabhobel, 
teils  Hohlkehlhobel,  teils  Hobel  mit  zusammengesetzten  Eehlungen)  beieuzühlen; 
desgleichen  die  Hobel,  womit  gerippte  nnd  kannelierte  S;lulen,  gerippte  ebene 
Flächen')  u.  s.  w.  ausgearbeitet  werden.  Um  z.B.  mehrere  dicht  nebeneinander 
liegende  Rundstäbe  auFzuarbciten,  enthält  das  Hobeleisen  2,  3  oder  4  bogenfSmige 
Auescbnitto,  die  Soble  ibrer  ganzen  Länge  nach  entsprechende  b'inr'-n;  die 
swiechen  letzteren  stehenden  Kanten  werden  zu  grösserer  Dauerhaftigkeit  aus 
ebgelegten  Streifeben  BaebabBnmbolz  gebildet. 

Endlich  ist  anzuführen  die  Plattbank,  der  Plat tenhobel,  womit  haupt- 
sächlich die  breiten,  rings  nm  die  Füllungen  von  Thüren,  Wandgetftfel  o.  s.  w. 
angebrachten  Platten  berrotgebracbt  werden.  Die  einfacbe  geirobniicbe Fhiit- 
bftnk  ist  von  dem  Falzhobel  (S.  65ö)  durch  grössere  Breite  verschieden,  übrigens 
demaelben  ähnlich.   Durch  einen  Fals,  welcher  längs  der  einen  Kante  der  Sohle 


1)  D.  p.  J.  1885,  866»  108  m.  Abb. 
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hinläuft,  wird  die  fernere  Wirkung  des  Hobeleisens  verhindert,  sobald  dasselbe 
die  Hohiflftche  innerhalb  der  Breite  der  Platte  auf  eine  gewisse  Tiefe  weg> 
genommen  hat,  und  hierdurch  die  Höhe  der  Platte  bestimmt.  Die  Breite  hängt 
von  jener  des  Hobels  ab.  Man  hat  aber  auch  Flattbänke,  mit  welchen  Platton 
von  ▼endiieclener  Brdte  und  Höhe  gehobelt  werden  kOnnen;  diese  enthalten 
zur  Regelung  der  Breite  einen  verstellbaren  Anschlag,  welcher  na  Ii  Ivrfordernia 
einen  grÖ!»eren  oder  geriogeren  Teil  der  Hobelsohle  bedeckt,  —  zur  richtigen 
Bemessung  derHOhe  einen  elwnfklls  Terstellbaren  Anflanf.  Da  bei  einer  Tier- 
eckigen Holztafel,  welche  an  allen  Seiten  eine  Platte  erhalten  soll,  letztere  an 
zwei  Seiten  in  Querholz  ausgearbeitet  werden  muss,  so  steht  das  Eisen  der  Platt- 
bank schräg  über  die  Sohle  (S.  655),  und  auf  der  Linie,  welche  die  Platte  nach 
der  Tafel  hin  begrenzt»  mflssen  TOrlflnfig  die  Hollfasern  mit  dem  Schnitzer  (S.  635) 
durchschnitten  werden,  um  das  Einreiasen  zu  verliindern.  Zu  diesem  Zweck 
wird  gcwühnticli  ein  Messer  (Verschneid er,  I,  S93j  an  dem  Hobel  selbst  an- 
gebracht, sodass  es,  dem  Hobeleisen  voransgebend,  den  erwftbnten  Schutt  wttirend 
■der  Arbeit  »selbst  macht.') 

Zum  Hobeln  des  Leistenwerks  an  Kutschenkät^Wn  gebrauchen  die  Wagen- 
macher  trersobiedene  Kehlbobel,  welehe  swar  mit  ienen  der  Tisebler  in  den 
wesentlichsten  Punkten  filiereinstimmen,  aber  sehr  klein  nind  un  1  :i  imentlich 
eijoe  (aus  Messing  oder  Eisen  bestehende)  nicht  über  25  mm  lange  Sohle  haben, 
damit  man  sie  huÄ  anf  krmnmen  Flildhen  anwenden  kann. 

Auch  bei  den  Böttchern  kommen  mehrerlei  Hobel  zur  Verzierung  der  Fässer 
vor,  weiche  in  die  Klasse  der  Kehlhobel  gehören.  So  pflegt  man  bei  grossen 
Fässern  zuweilen  auf  dem  Boden  geradliniges  Leisten  werk  (Stäbe,  Hohlkehlen 
u.  B.  w.)  anzubringen,  wozu  man  sich  des  sogenannten  Stabiengeg  bedient. 
Mit  diesem  Namen  bezeichnet  man  Holiel,  welche  eine  gerade,  verschiedentlich 
ausgekehlte  Sohle,  und  ein  Eisen  mit  angememu  geschweifter  Schneide  haben, 
ganz  ilhnlioh  den  Kehlhobeln  der  Ti^-chler.  Häufiger  werden  die  Bthlen  mit 
Kreisförmigen,  ringai'tig  in  sich  selbst  zurückkehrenden  Kehlungen  versehen. 
Der  hierzu  bestimmte  Hobel  (Kranshobel)  ist  —  weil  er  im  Kreise  gehen 
mnsB  —  dergestalt  gekrtlmmt,  dass  eine  seiner  Seittnfliehen  einen  bohlen,  die 
andere  einen  gl  eich  achsigen  gewölbten  Rogen  bildet.  Dicht  über  der  Sohle  geht 
mitten  von  der  hohlen  Seite  in  der  Kichtung  des  Halbmessers  ein  Lineal  (die 
Feder)  aus,  welches  im  Mittelpunkte  des  Fassbodens  mittels  eines  Stiftes  so 
befestigt  wird,  dass  der  Hobel  sich  in  einem  Kreise  um  jenen  Mittel|ninkt 
herumführen  lässt,  wobei  das  Lineal  ihn  stets  auf  dem  richtigen  Waze  erhält. 
Von  ähnlicher  Einrichtung  und  Bestimmung  ist  der  Bahn  hob  el.  —  Wenn,  wie 
es  nicht  selten  geschieht,  auch  der  Frosch  id.  h.  der  von  den  Enden  der  Pa  i  ea 
gebildete,  iiiier  den  Boden  hervorragende  Hand)  auf  der  inneren  Seite  mit  Keifen 
Terziert  werden  soll,  so  bat  man  hierzu  einen  Kehlhobel,  dessen  Sohle  nach  Art 
«inee  Sohifhobds  gekrümmt  ist  (Froacb-Bramsebnitt). 

12)  Hobelmascbinen.')  Bei  einer  fabrikmitssigen»  dardi  Knft- 
maaebinen  tinterstUtsten  Holzverarbeiiung  leisten  Hobelmaschinen  ausser- 
ordentlich wichtige  Dienste,  indem  sie  Arbeiten,  welche  sont^t  mittels 
verschiedener  Arten  von  Handhobeln  auiigefuhrt  werden  mü.ssen,  mit  viel 
grö8.^erer  (iesehwindigkeit  und  /.um  Teil  auch  vollkommener  verrichten, 
]Nui-  ausnahmüvveisü  ist  bei  Maschineu  dieser  Art  dim  Werkzeug  ein  wirk- 
licbar  Hobd  Yon  mdir  odor  wenigtr  Abnliobkeit  mit  dem  flaadwerkzeuge 
dieses  Namens,  da  die  alsdann  unavsweioblicbe  geradlinige  bin-  und  her- 
^beade  Bewegung  eine  sehr  grosse  Gescbwindigkeit  niebt  gestattet  und 

»)  D.  p,  J.  1881,  242,  21  m.  Abb. 

•)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1836,  Bd.  7,  S.  625. 

R.  Schmidt,  Die  Ifasebinen  s.  Bearbdtnng  d.  Bolies»  1.  u.  2.8animlang» 
Leipiig  1870,  m.  Abb. 

Exner-Pfaff,  Holzbearbeitung,  Bd.  3,  Weimar  1883,  m.  Abb. 
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eine  >>edentende  Zeit  durch  den  [inthiitigen  Rückgang  der  Schneidwerk- 
zeuge verloren  geht.  In  der  Kegel  nimmt  man  seine  ZuÜuclit  zu  einer 
Kfetitjen  Drehbewegung  der  iScbneideisen  und  läast  dies©  ihren  Kreitlauf 
mit  ungemein  gros^r  Geschwindigkeit  ToUfUhrefDi  während  das  Hok  gegen 
de  ToigwrlLokt  wird.  IM0  allgemeiiMii  Zwecke,  n  trolelwit  HobelmtsäuneaL 
getmueht  wefdon,  sind:  das  GkttabliotMlB  dor  Dielen  (womit  aehr  oft 
die  BSdniig  toh  Nuten  nnd  Federn  an  denselben,  beiin&  naoUierigtr 
Ziuammenfngung,  verbanden  ist),  die  Ausarbeitung  von  Erlangen 
(8.  659),  das  Ansobneiden  von  Zapfen  und  das  Einschneiden  Ton  Sehlitien 
an  Holztcilen,  welche  dur(h  solche  Gestaltung  zur  Herstellnng  von  Holz- 
verbindungen geeii'net  tremacht  werden.  Ausserdem  kommen  Hobelma- 
schinen 7.U  besonderen  /wecken,  uttmlich  sor  Ansarbeitoog  besiimmter 
einzelner  Gef^enstiinde  vor. 

Unterwirft  man  die  Anbringung  und  Wirkungsweise  der  Sclmeid- 
werkzeuge  einer  nUheren  Betrachtung,  ao  ergiebt  sich  naturgemSss  eiiie 
UnteiBcfaeidaug  der  Hobelmaechinen  in  eolelM  mit  krttBendem»  mit  gemd* 
Unig  bewegtem  und  mit  nüumdem  Sobneidwage.  Fttr  den  snerat  ge> 
nannten  Fall  sind  zwei  Arten  der  Ansftthmng  flblich:  entweder  werden 
die  Messer,  Schneid«  oder  Hobeleisen  auf  der  Flftdie  einer  Scheibe  od«r 
in  Querarmen  einer  Welle  dergestalt  eingesetzt,  dass  sie  sich  bei  deren 
ümdrehTing  kreisförn^iiif  (fast)  in  einer  Ebene  bewegen,  welche  gleichlao- 
tend  ist  zu  der  angegriüenen  Holzfläche,  und  dass  sie  das  Arl^eit-stfick 
in  bogenförmigen  Schnitten,  welche  quer  über  die  Lreiie  debseiben  laufen^ 
abhobeln  ((juerhobelmaschinen);  oder  es  befinden  sich  die  Messer  auf 
einer  Walle,  Bebeibe  oder  Wabe  so  angebracht,  dass  ihre  Bewegung  in 
einer  Trommelflttehe  erfolgt  nnd  die  Sehnittriehtnng  mit  der  Linge  and 
Bewegnngsricbtnng  des  Werkstttcks  ansammenflUlt  (WaUenbobelma* 
aobinen,  Langhobelmaschinen).  Bei  den  Maschinen  mit  geradlinig 
bewegtem  Schneidwerkzeug  besteht  dieses  in  einem  wirklichen  Hobel, 
Welcher  durch  einen  Mechanismus  auf  dem  festliegenden  Holze  vor-  und 
zurückgeschoben  wird.  Sind  endlioh  di*'  Hobeleisen  rtihend,  so  folgt  ron 
selbst  die  Notwendigkeit,  das  Holz  unter  oder  über  denselben  mit  schie- 
bender Bewegung  fortschreiten  zu  lassen.  Die  Langholjelmaschinen  zer- 
teilen die  abzuhobelnde  Schicht  in  viele  kurze  Späne  und  bilden  den  Über- 
gang zu  den  Frftsmasebinen. 

A.  Ilobolma.schiueii  zu  aHgenieinen  Zwecken,  und  zwar 

1)  ^lit  krei.sendem  Scbneidzeuge: 

a.  Quer-Hobelmaachinen.ij  Sie  kdnnen  ihrer  Katar  nach  nur  tarn 
Bbneii  der  Flftchen  an  Dielen,  Bohlen  und  anderen  HolsstQckea  dienen  nnd 

zerfallen  in  Schrupphobelmaschinen  und  SchlichthobelmagchineD.  jV 
nachdem  die  Schneiden  nach  kleinem  Halbmeaaer  aebt^n  (l,  486)  oder  im 
wesentlichen  geradlinig  sind.  Jeder  Punkt  der  einzelnen  Schneide  bewegt  lich 
im  Bogen  über  daa  Werkstück  hinw^  und  zwar  i^o,  dass  der  Mittelpunkt  des 
Bogens  neben  dem  ersteren  liegt.  Es  kommt  daher  Jeder  Punkt  Jer  Schneiden 
zweimal  über  das  Holz,  was  da  völlige  Genauigkeit  nicht  zu  erwarten  ist  — 
die  Qeünhr  berbeifttlurt,  dem  die  anf  dem  VonHIrtegange  erzeugte  FiBche  deoi* 


>)  D.  p.  J.  1828,  7,  448|  1804,  178^  241|  1889,  188,  118. 
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DÄchst  auf  dem  Rückwiirtagauge  der  Schneide  von  dieser  wieikr  gcLroffen  und 
mtltolli  wird,  sofern  man  die  Drehachse  der  Messer  winkelrecht  gegen  die  za 
erzeugende  Ebene  stellt.  l^Tnn  pflegt  deshalb  die  Prehacbße  der  MesBer  bi^zu5' 
TOD  der  zur  AxbeitsflÄcbe  senkrechten  Linie  abweichen  su  iaasen,  sodass  —  bei 
den  Sehlichtbobelmascbinen  —  die  geraden  SduMtdeii  odt  der  Drebachae  einen 
entsprechend  spitMii  Wiskel  ajafhlioMon,  benr.in  der fUtohe  «iiMt  wbr  liuipfeii 
Kegels  U^ea. 

Bei  mm  SobrappliobelnMflluMii  liam  di«  gebogenen  Mener  ia  das  ÜDda« 

eineil  Doppel  arm  es  oder  <  inos  Armkreuzes  (I,  436),  bei  den  Schlicbthobelmascbinen 
»B  den  Armen  eines  Kreuaes,  oder  in  den  Öffnungen  einer  Scheibe,  auch  wobl 
auf  Versprüngen  naier  bttw.  vor  einer  Sebeibe.  Die  Scheibe  bat  für  grillier« 
Arbeit  0,S  bis  1,6  und  sogar  3,6  m  Dnrcbmeeser;  die  Anzaibl  der  Schneideisen 
beträgt  2,  4  oder  mehr.  Die  Welle  der  Scheibe  «^teht  -twa  senkrecht,  unter 
der  letzteren  wird  das  Holz  mit  einer  Geschwindigkeit  von  2  bis  6  cm  in  der 
Sakvnde  wagereeht  durchgeführt;  die  Schnitte  haben  also  die  Gestalt  von  quer 
oder  schräg  Ober  die  Holzbreite  laufenden  Kreisbögen.  Die  Umdrehungszahl 
der  Welle  und  Seheibe  (oder  der  diese  letstere  ver^etenden  messer tragenden 
Arme)  ist  80  bemeewn,  das«  die  GMdiwindigkeit  der  SohncideiMn  in  ihrem 
Kreisläufe  17  bis  jO  in  1  Sekunde  betrftgt.  Die  Scheibe  sitzt  entweder  am 
untersten  Ende  der  Weile,  iind  dann  ist  ein  einaiger  Schütten  sui  Führang  des 
Höbet  vorluMidmi;  oder  die  Welle  aetefc  lieli  mmrlmlb  der  Seheibe  fünf»  in 
vTilrhem  Falle  auf  den  zwei  Seiten  zwei  (in  entgegongefietztfu  Richtungen  fort- 
schreitende) Schlitten,  jeder  für  ein  besonderes  Holz,  angebracht  werden  kOonen. 
—  Kleine  Maschinen  mit  z.  B.  nur  15  bis  30  cm  sroaser  Scheibe  bant  man  so, 
dass  die  Welle  liegt  und  folglich  das  Holz  auf  einer  senkrechten  Seitenfläche 
gehobelt  wird.  Bringt  man  bei  dieser  Anordnung  zwei  Schneidacheiben  auf 
getrennten  Wellen  ao  an,  dass  sie  gleichlaufend  einander  gegenüberstehen,  und 
rahrt  man  dann  ein  HolzstOck  zwisohcn  denselben  durch,  so  werden  an  letzterem 
zwei  ebene  Flächen  gleichzeitirr  itn^frearbeitet  ini<l  es  bestimmt  sich  durch  die 
Crrösse  des  Zwischenraumes  zwischen  den  Scheiben  die  festgesetzte  Dicke  des 
gehobelten  Hobes.*) 

An  einer  grösseren  Querhobelmaschine  wurden  die  folgenden  Messunf^pn 
und  Beobachtungen  angestellt:  Des  grössten  ArbeitetUcke«  Höhe  28  cm,  Breite 
71  em,  i&nge  3,65  m,  Durebmeswr  der  Sebneidseheibe  (Ton  Stahhnitte  sn  Stahl« 
niift'i  71  cm,  minntliche  Umdrehungszahl  der  Schneidscheibt-  7^)1'.  Si-hnitt- 
geschwindigkeit  27,2  m  »ekundhch,  Zahl  der  Stähle  4  (2  Schrotstfthle,  2  Schlicbt- 
•ttble),  Zosebiebnng  fttr  eine  ümdrebnng  der  Sebneidseheibe  8,1  mm;  gr^^sste 
beobachtete  stündliche  Leistung  V  =  0,233  chm  Rotbuchenholz  abgehobelt  bei 
375  mm  Breite  des  Brettes.  5  »im  SchnitthShe,  1,55  mm  Schnittbreite,  f  =  IJ^b  qm 
Spanquerschnitt;  hierbei  Arbeitsverbrauch  im  Leergang  A'o  =  1,47  Pferdestäikeii, 
im  Arbeitagang  N  —  3,25  Pferdestärken;  Raumbedarf  der  Maschine  1.0.66  .  2,17  = 
33,99m,  Gewicht  derselben  5500  iby;  allgemein  eigab  sich  für  diese  Maschine 
der  Arbeitsverbrauch  zu 

N=^U47  +  Pferdestarken, 

worin  der  Arbeitswert  Ar  BotbncheDhob 

t  =  3,16  4-  0,5-.  f  beim  Schnippen 

t  =  2r>  beim  Schlichten, 

wenn  f  den  ganzen  Span^uerschoitt  in  Quadratmillimeter,  V  die  stündlich  zer- 
spante Bolsmenge  in  Knbikmeter  beseiclmet. 

b.  Lang- oder  Walzen-Hobelmaschinen.  Sofern  diese  Maschinen  anm 

Flachbobeln  breiti  r  Il^l/pr  fl^ielen ,  Parkettfriese  u.  s.  w.)  gebraucht  werden, 
besteht  deren  Schneidwerkzeug  (der  Schneidkopf,  Messerkopf,  die  Messer- 
walse, I,  436)  ans  dner  dnräi  Riemenbetrieb  tcbnell  ma  ihre  Achse  gedrehten 
liegenden  eisernen  Weib-  oder  Walze,  woran  2,  3  oder  4,  selten  bis  6,  Messer 
oder  öchneideisen  in  gleichen  Abständen  rund  herum  verteiit  sind,  welche  das 


')  D.  p.  J.  1855,  187,  13  m.  Abb. 
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unter  (s&uweiUm  über)  dem  bchneidkopfe  vorübergeführte  Brett  u.  s.  w.  nach 
dessen  Längenrichtung  (also  nach  dem  Fasernlaufe)  bestreichen  und  breite  Späne 
daron  abnehmen.  Diese  Art  des  Angriffes  ist  vorteilhafter  für  das  Glatthol  »ein 
(Schlichten),  als  jene  hei  den Querhobelmaachinen  (welche  daher  Torzugsweiae 
sum  Schruppen  gebraucht  werden),  beeondon  wenn,  wie  jetzt  immer,  die  Za> 
Schiebung  des  Werkstück r?  in  solcher  Richtung  erfolgt,  rla^s  die  Meeser  nicht 
ins  volle  Holz  schlagen,  sondern  von  der  schon  bearbeiteten  äeite  her  in  die 
absnbobelnde  Sehieht  eindringen.  Üie  Zneehiebnng  des  Heises  gescfaielit  meisb 
durch  W-lzenpaare ,  welche  dasselbe  zwischen  sich  nehmen;  zur  Erreichung 
eiser  richtig  ebenen  Fläche  ist  es  aber  besser,  das  Holz  auf  einem  Schlitten  zu 
befestigen  und  samt  diesem  durch  Zahnstange  und  Getriebe  fortzubewegen. 
Die  Länge  des  Schneidkopfes  (demnaoh  die  grOsste  zu  behobelnde  Holzbreite) 
beträgt  20  bis  70  c///;  der  Durchmesser  des  von  den  Schneiden  V>eschnebenen 
Kreines  10  bis  36  cur,  die  Anzahl  der  Umläufe  des  Schneidkopfes  in  1  Minute 
1200  bis  4000,  daher  die  Anzahl  der  minutlichen  Schnitte  (je  nach  AnttU 
der  Messer)  2400  bis  8000  und  die  Geschwimlii^k.  i+  der  Schneiden  ir  ihrem 
Kreisläufe  auf  1  Sekunde  14  bis  28  m.  Der  Vorschub  des  Holzes  (1  bis  4,8  m 
in  der  Bfinnte)  ist  so  berechnet,  dass  auf  1  m  Länge  650  bis  3300  Schnitte  fallen. 
Den  Mc  ern  wird  eine  solche  Lage  gegeben,  da^s  sie  in  dem  AugenMicko  los 
Eindruigeub  in  die  Holsflflche  etwa  unter  45**  zu  derselben  geneigt  sind.  Am  ge- 
wOhnliebtten  sind  die  Hesserselmeiden  geradlinig,  znr  Aobse  des  Sdraeidkoines 
^gleichlaufend,  also  rechtwinklig  zur  Bewegungsrichtung  des  Holzes  und  dergestalt 
angeordnet,  dass  eine  jede  die  ganze  Länge  des  Scbneidkopfes  einnimmt^  2u!> 
weilen  verlaufen  die  Schneiden  nach  Schraubenlinien  (I,  437). 

Eine  der  wichtigsten  Walzenhobelmaschinen  für  den  alwemeineo  Gebrauch 
i<?t  die  Abri eh th ob elm aschine.  Sie  hat  ihren  Namen  daher,  da«s  sie  die 
Herateilung  genauer  Ebenen  (soweit  eine  solche  (icnauigkeit  bei  Uolü  gefordert 
wird)  ohne  Umstände  ermöglicht. 

Man  führt  der  Abrichthobeini  aschine  das  Werkstück  mittels  der  Hand  zu. 
Der  Schneid-  oder  Messerkopf  M,  Fig.  183,  liegt  unter  einem  (eiserneu,  genau 


Tic  m 


Ifehobeiten)  Tisch  Aß,  dessen  eine  Hälfte,  A,  festliegt  und  mit  ihrer  verlängert 

f^edachtcn  Oberfläche  den  trommelfÖrmif?en  Mesi^erwfjf  genau  licrührt,  während 
die  andere  Hälfte,  B,  vontellbar  ist.  sei  eine  Fläche  des  Werkstückes  ir 
SD  ebnen.  Man  hat  B  nm  so  viel  gegen  A  tiefer  gelegt,  als  die  snr  Ebnung 
voraus.sichtlich  abzunehmende  Holzdickn  beträ^jt,  legt  das  vordere  (linksseitige) 
Ende  des  Werkstückes  auf  den  rechtsoeitigen  Hand  der  festen  Tischbälfte  und 
drückt  im  übrigen  das  Werkstück  ge<,'en  die  rechtsseitige  Tischhälfte.  Irgend 
eine  Erhöhung  des  Werkstückes  legt  sich  K'cgen  die  rechtsseitige  Tischhälfte  B 
und  abecnimait,  in  Gemeinschaft  üu  auf  A  rah^Kden  Holaes,  die  Fahrang  des 


«)  Wiehe,  Skizzenbuch,  Heft  11,  Taf.  2,  4,  5,  Heft  27,  Taf.  4;  1870, 
Heft  2,  BL  3;  1872,  Heffc  6,  Bl.  2. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1.S62.  P.  Ibi  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1829,  81,  348;   1831,  80,  295;  1838,  47,  94;  1862,  168,  388; 
1864,  178,  345.  401;  174,  329  m.  Abb. 
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letzteren,  sob&id  es  dem  Messerkopf  zogeechoben  wird.  ^d|  wie  TOrauagesetst 
werden  nraae,  die  Oberflftdien  von  A  und  B  m  einander  wtam  gleSehlanfeiid, 

80  mu98  aucli  Ziischiebuiig  gleichlaufend  zu  den  Tiscbebenen  staitfinden, 
d.  h.  alles  HoU,  welche«  unter  die  Oberflftche  von  A  nach  unten  hervor» 
ragt,  durch  den  Messerkopf  hinweggenommen  werden  und  eine  ebene  Fläche 
nach  1 1  entstehen.  Das  ist  allerdings  nur  so  lange  der  Fall,  als  der  anßnglioh 
die  Tischflache  /?  berührende  und  rechtsseitig  führende  Punkt  des  H^l?«»f  mit  B 
in  Fühlung  bleibt.  Wird  er  durch  den  Messerkopf  demnächst  verDi^hlet,  ao 
muss  die  bisher  eneogte  Ebene  an  der  Tisch  Oberfläche  f  die  Führung  des  Holzet 
allein  übernehmen,  zu  welchem  Zwecke  der  Arbeiter  rechtzeitig  den  Druck  der 
Hand  entsprechend  verschieben  muss.  Sofern  die  bis  zum  Eintritt  des  erwähnten 
Führungswechsels  am  Werkstück  eneogte  Ebene  noch  nicht  gross  genus  sein 
sollte,  um  die  Fohrnng  abentehmen  sn  ktonen,  ao  wird  dae  ganse  Yernbreii  • 
wiederholt 

Yermtee  der  besprodienen  Ei^neebaft  der  AbridfcitbobelmaeebiBe,  an  be- 

lieVtigenWerVbtückeii  Ebenen  auszubilden,  gehört  bie  zu  den  beliebtesten  Werkzeug- 
maschinen auch  in  solchen  Werkstätten,  w.elche  auf  den  Gebrauch  anderer  Ma- 
Bobinen  vendcbtai  mllesen ;  jeder  Arbeiter,  weldi^r  eine  Fläche  abzurichten  hat, 
benutzt  die  Maschine. 

Man  hat  aber  ihre  Eigenart  anrh  für  andere  Zwecke  anszunntzen  verstanden. 
Handelt  ea  sich  z.  B.  um  die  Anfertigung  schlank  ieuge^pitzter  Tisch-  oder  Stuhl- 
beine, «0  TerfUirt  man  wie  folgt:  Daa  Werkitflek  W,  Fig.  134|  ist  ala  prio- 


i 

Fig.  iU. 


matiflcher  Stab  hergerichtet,  die  Tischflächc  B  wird  gegenüber  A  um  so  viel 
gesenkt,  als  die  einseitige  Zuspitzung  Iteträgt,  und  nunmehr  das  Werkstück  an 
derjenigen  Stelle  auf  den  (rechtsseitigen)  liand  der  Tischhälfte  A  angelegt,  an 
welcher  die  Zuspitzung  beginnen  soll.  Man  sdiiebt  sodann  W  naeb  unks  Aber 
den  Messerkopf  3/.  welcher  ohne  weiteres,  in  der  vorhin  angegebenen  Weise, 
die  Ebene  ii  herstellt.   Die  anderen  drei  Ebenen  werden  gerade.io  hervorgebracht. 

Die  Absohrägung  der  Kante  eines  Brettes  W,  Fig.  135,  wird  gewonnen, 
indem  man  einen  (festen  oder  einstellbaren)  Backen  C  auf  die  feste  Tischhülfte  A 
schraubt  und  die  stellbare  Tischhälfte  Ü  gegenüber  A  so  viel  herabrückt,  als 
die  Hobe  des  wegsmcbneidenden  Holiee  benSat.  B«  den  Tonobieben  dec 
Werkstückes  W  bildet  aledann  der  Meaeerkopi  M  die  verlangte  Ebene  nach 
der  Linie  ii.      ^  ^ 

Man  bat  die  Abricbthobelnuucbine  ancb  vorgeriebtet,  mn  in  der  Lftngen- 
richtung  gegliederte  Gegenstände  (Säukhen  u.  s.  w.)  zu  bearbeiten']  oder  um 
Eehlungen  auszuführen');  es  ist  auch  versucht  worden,  den  der  Abrichthobel* 
mascbine  zu  Grunde  liegenden  Gedanken  für  eine  Maschine  zum  Hobeln  bobler 
Oegenstände  zu  verwenden.") 

Es  i^t  bisher  die  höher  liegende  Tischhälfte  A  (Fig.  134  13r.)  als  die 
feste,  die  andere  als  die  einstellbare  bezeichnet.    In  Wirklichkeit  sind  beide 


>)  D.  p.  J.  1886,  262,  504;  1888,  267,  487  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1886,  259,  120  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1880,  288.  293  m.  Abb. 
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TischMlften  eintteUbar,  die  entere,  um  ihre  H<)henlage  gegenüber  dem  Mmmt» 
koft  gflOM  gewumen  »o  kliBiieiii  dk  sweite  a»  den  wtatoa  uigflg«beiiaii  Ortaden. 


I 

ff(.  m. 


Eb  dürfen  nun  »elbstverstilndlich  die  an  den  Messerkopf  grenzenden  Tischkanten 
nicht  in  die  Bahn  der  Messer  ragen;  andererseits  soll  aber  der  Abstand  dieser 
Kanten  von  einander,  die  Weite  des  ron  ihnen  tjegreniten  Schlitzes  möglichit 
gering  sein,  um  die  dem  Arbeiter  seitens  des  Messerkopfes  drohende  Gefahr 
nicht  unnGthig  zu  vergrüssern.  Man  bewirkt  daher  die  Verschiebung  der  lisch- 
UUften  l.lng«  geneigt  liegender  gerader  oder  in  bogenförmigen  Bahnen. 

Da  das  Werkstück  dem  Messerkopf  mittels  der  H  in  !  7^q'f"'^h^^p^  werden 
und  diese  auch  einen  genügenden  Druck  ausüben  muss,  um  dem  Werkstück  mit 
den  Tleelifa&lflen  in  FQnlnng  zu  erhalten,  so  Terwendet  man  snr  Bequemlichkeit, 
hauptsächlich  aber  zur  Sicherung  der  Arbeiter  begondere  Werkzeuge  zur  Ver- 
mituong  des  Anfassena  und  Festhaltens.  Diese  sind,  je  nach  der  Art  der  Werk» 
itfloke,  eehr  manni^altig  gestaltet;  ee  mOgen  hier  einige  Beispiele  angeitthrt 
werden.    Im  Hinblick  auf  die  Ähnlichkeit  der  Aufgabe  mit  derjenigen  eines 

Sewöhnlichen  Hobels  und  der  Vertrautheit  der  Arbeiter  mit  seiner  Handhabung 
at  man  den  in  R^e  stehenden  Werkzeugen  wohl  die  Gestalt  einer  gewöhn- 
liohen  Bftuhbank  (8.  694)  gegeben.  In  Pig.  186  beaeicbnet  W  daa  Werkatllok» 


Ftg.  IM. 


J  das  Werkzeug  zum  Zuschieben  desselben.  Die  rechte  Hand  des  Arbeiters 
legt  tiich  an  den  Griff,  die  linke  auf  das  entgegengesetzte  Ende  von  A;  die 
nntare  Fläche  des  Hilfswerkzeugs  A  ist  der  Gestalt  des  Werkstückes  W  ange- 
messen. Nicht  selten  hält  man  für  gut,  W  mit  A  fcRtcr  zu  verbinden,  als  durch 
das  hier  angenommene  einfache  Einlegen  geschieht.  Daun  versieht  man  wohl 
die  Unterfläche  des  Werkzeugs  A  mit  vorstehenden  Stacheln  *  welche  in  daa 
Werkstück  eindringen,  oder  oringt  dort  geeignete  Einspannvorrichtungen  an. 
Fig.  137  stellt  eine  derartige  Vorrichtung  im  Schnitt  dar.  T  T  bezeichnen  die 
Tioehhftlften  der  AbriehthoDelmaiehine^  W  dae  Werkstttck  (^n  Horn  einer  örter* 
sftge  (S.  649)),  A  das  hobelartig  gestaltete,  das  Anfassen  vermittelnde  Werk- 
aeng.  Man  hat  JV  rechts  gegen  eine  Beilage  b  gelehnt  und  drückt  es  mittel» 
der  linka  befindKehen  Klan«  e  an.  Daa  Anawdoben  naob  oben  ▼erbindart  «umi^ 
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seit«  die  Bei1a(?e  c,  welche  von  den  beiden  senkrechten  Stücken  d  gfthftlieB 
wird,  andererseits  ein  durch  die  Schraube  a  einstellbares  Plättcben. 


Flg.  187. 


Bei  der  Walzenhobelmamshine  mit  mechanischem  Yonehab  ist  der  Stützung- 
des  Werkstücks  ebenfalls  grosse  Sorgfalt  zn  widmen;  es  handelt  sich  darum, 
die  Erschütterungen  der  Werkstücke  inöglichbt  zu  mindern,  um  glatte  Flächen 
zu  erhalten.  Zu  diesem  Zweck  bringt  man  an  der  dem  Messerkopf  abgewen- 
deten Seite  eine  feste  Platte  oder,  wenn  solches  unthimlich  ist,  eine  solche 
Platte  an,  welche  winkelrecht  zur  WerkstQckshchtung  gegen  jedes  Auaweichen 
gMchVtift  iflt.  Auf  die  Arbeitecite  des  Werkstflekee  dr&ckt  man  sodann  mittels 
geeigneter  Vorrichtungen  so  auf  das  Holz,  dass  dasselbe  sich  fest  an  jene  Platte 
legt*).  Wenn,  was  häufig  vorkommt'),  das  Werkstück  während  einmaligen 
Dorchschreitens  der  Maschine  an  allen  vier  Seiten  bearbeitet  werden  soll,  so 
pflei^  man  der  Stützung  winkelreebt  BU  den  schmalen  Seiten  d»>B  Werkstflekee 
weniger  Werth  beizulegen.  Die  w.  o.  angedeuteten  (nach  Art  der  Metallhobel- 
maechinentiache)  beweglichen  Schlitten  zur  Aufnahme  der  Werkstücke  kommen 
veridUtaisrntaig  selten  tot,  da  sie  dnreh  die  erforderlidia  BttolEwictsbewegung 
Zeitverlust  verursachen.  Für  bestimmte  Zwecke  wird  der  Schütten  Wohl  als 
endlose  Kette')  oder  als  drehbare  Platte^)  ausgebildet. 

Die  Abftndemngen,  welche  an  der  Lang-Hobelmaschine  erforderlich  werden, 
wenn  es  sich  um  Darstellong  von  Gesimsleisten  oder  gekehlter  Arbeit  überhaupt 
handelt,  ergeben  sich  von  selbst.  Solche  Kehlraaschi nen *)  enthalten  2  bis  6 
Schneidmesser,  welche  nach  Qestalt  des  auszuarbeitenden  Querschnitts  ausge- 
schnitten oder  geschweift  sind.  Der  Schneidkopf  ist  10  bis  28  cm  lang,  die 
Messer  werden  nach  Erfordernis  breiter  oder  schmäler  eingesetzt ;  für  schmale 
Holzleisten  enthält  jedes  Messer  den  ganzen  Querschnitt,  für  sehr  breite  läset 
mein  Jedes  einen  anderen  Theil  desselben  ausarbeiten.  Selbst  die  tiefsten  Kehlnn- 
gen  werden  mit  einem  einzigen  Durchgange  des  Holzes  unter  dem  Schneidkopfe 
vollendet.  Der  Schneidkopf,  dessen  Durchmesser  an  den  änssersten  Stellen  der 
Messer  18  bis  36  cm  beträgt,  ma(  ht  2000  Umdrehungen  und  mehr  in  1  Minute, 
wobei  die  Qeschwindigkeit  der  äussersten  Punkte  an  den  Messern  sekundlich 
18  bis  37  m  erreicht.  Die  sekundliche  Zuschiebung  des  Holzes  ist  17  bis  33  mm, 
sodass  1000  bis  4000  Schnitte  auf  1  m  Länge  fallen.  —  Zur  Herstellung  schmaler 
Kehlleieten,  i.  B.  Fenetersprossen,  kann  man  mehrere  Schneidköpfe  anf  der- 
selben WeUe  anbringen  nnd  das  damit  bearbeitete  breitere  Hols  sofort  dnrdi 


<)  D  p.  J.  1876,  221,  408  m.  Abb.;  1888,  249,  290  m.  Abb.;  1886,  261, 

351  m.  Abb. 

Z.  d.  y.  d.  T.  1883,  S.  270  m.  Abb.;  1885,  S.  775  m.  Abb. 

")  D.  p.  J.  1879,  282,  809  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1874.  212,  23  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1878,  210,  168  m.  Abb.:  1887,  966,  99  m.  Abb. 

^  Deutsche  Gewerbezeitung  1856,  8.  108. 
D.  p.  J.  1888,  248,  54  m.  Abb. 
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UI.  AlMchnitt. 


Kreifliägen  in  einzelne  Leisten  sertheilen  la^en').  --  Eine  hübsche  Anordnung 
an  einer  Hobelmaachice  mit  Ijewcglichem  Tisch,  welche  dieselbe  befähigt,  sowohl 
die  wagerechte  als  auch  die  senkrechte  fschmale)  Seite  tles  Werkstücke«  zu  hobeln, 
bezw.  zu  kehlen,  besteht  darin'),  das«  die  Lagerang  des  Messerkopfes  in  senk- 
rechter  Ebene  um  90«  gedreht  werden  kann,  um  der  Achse  des  MenerkopfM 
eine  wa^erechtc,  senkrechte  oder  eine  zwischen  diesen  befindliche  Lage  zu  geben. 

Die  Maschinen  zum  Zapt'enschneiden  (Zapfenscbneidmaschine)')  haben 
4ie  Aufgabe,  am  Hinende  eines  Holcstflekes  entweder  nnr  swei  pnematlsche 
]&:k8tücke  wegzunehmen,  zwischen  welchen  dt-r  Zapf«,'n  stehen  bleiht.  oder 
nehrere  gehörig  voneinander  entfernte  Einschnitte  (Schlitze)  zu  machen,  wenn 
eine  grossere  Ansahl  von  Zapfen  gebildet  werden  soll.  Danach  richtet  sich  die 
Zahl  der  gleichzeitig  und  nebeneinander  arbeitenden  Schneidmesser,  sowie  deren 
Grösse,  Gestalt  nnd  Stellung.  Nach  TTmatänden  wird  entweder  das  Holz  «re^ou 
den  Schneidkopf  vorgerückt,  oder  letzterer  durch  das  unbtwegliche  Uoiz  aü- 
mftfaUeh  herabgelanen.  Eine  andere  Anordnung  zur  Bildung  einfacher  Zapfen 
ist  die,  da?«  man  zwei  SchneidkfJpfe  übereinander  anbringt,  deren  wagerechte 
Achsen  miteinander  und  mit  der  Lüugenrichtung  des  entstehenden  Zapfens 
gleichlaufend  liegen,  und  den  einen  von  oben,  den  anderen  von  unten  auf  dae 
Bolz  wirken  MUi^t:  man  spannt  in  diesem  Falle  mehrere  nebenrin  i:i  1er  gulegte 
Hölzer  zusammen  ein  und  Iflsst  sie  als  Ganze«  zwischen  den  Schneidköpfen  durch- 

fd|ien  in  einer  Sichtung,  welche  mit  den  Achsen  der  JCUpte  einen  rechten 
Kinkel  bildet.  Da,  wo  die  Mc8-er  aus  dem  Holze  hervortreten,  ist  das  Holz 
zum  AusspUttern  geneigt  Um  solches  zu  verhüten,  muss  das  WerkitSck  an 
dieser  Seite  durch  eine  eiserne  Fläche  gestützt  werden,  deren  Kante  mit  der 
herzustellenden  Hirnholzkante  abschneidet.  An  breitem  Holze  erzeugt  man  auf 
die  beschriebene  Weise  sogenannte  Federn;  um  an  anderen  folchen  Stücken 
die  zur  Aufnahme  der  Feder  dienende  Nut  liervorzubringeu,  oder  um  einen  Falz 
auszuhobeln,  wird  nur  der  obere  Sohneidknopf  gebraucht,  welcher  mit  peschweif- 
ten Meflf^ern  auepferüstet  wird,  wenn  man  KehTungen  hobeln  will.  Die  Zapfen- 
Bchneidmasßhinen  enthalten  meistens  3  oder  i,  zuweilen  6  oder  dag^n  nur 
1  Messer  (beziehungsweise  ebenso  viele  Heseergruppeni  in  dems>'lben  Kreise; 
bei  minutlich  iT'iD  bis  2500  Umdrehungen  und  24  cm  Durchmesser  des  von  den 
Schneiden  beschriebenen  Kreises  betrS^  die  Geschwindigkeit  derselben  20  bis 
SO  m  aaf  1  Sekunde;  die  Vorrfleknng  des  Holzee  wird  so  hemeeien,  daes  sie  flür 
jeden  Schnitt  0,3  bis  0,1}  mm  beträgt. 

An  einer  Lang-Hobeimascbine  mit  2  geraden  Messern  und  mit  Walsen' 
znschtebung  wurden  die  folgenden  Messungen  und  Beobachtungen  angestellt: 
Des  grÖBstcn  Arbeitstückes  Breite  42.'»,  Dicke  190,  Durchmesser  der  Messerwalze 
(von  Schneide  zu  Schneide)  184  mm,  Zur-chfirfungswinkel  der  Messer  35®,  An- 
stellungswinkel 28°,  niinutliche  Umdrehuagszahl  der  Messerwalze  2340,  sekund- 
liche Schnittgeschwindigkeit  22,5  m,  sekundliche  Zuschiebung  dos  Arbeitstückea 
70  mm,  für  jede  Umdrehung  des  Messerkoiife^  1,8  mm;  grösste  beobachtete 
Leistung  r=  0,72 rfcm  Fichtenholz  zerspant  bei  273  mwi  Arbeitsbreite,  10,6  w*m 
Höhe  der  abgehobelten  Schicht;  hierbei  Arbeitsverbrauch  im  Leergang  =  1,27 
Pferdestarken,  >V  4.70  Pferdebfärken ;  Raumbodarf  der  Maschine  1,4S.1.:;7^ 
2,03  a»».  Gewicht  derselben  MW  kg;  für  den  Arbeitswerth  (Verbrauch  an  Nute- 
arbeil  tor  1  ohn  itOndlich  lenpantea  Holz)  det  Fichtenholzes  ergab  eich  die 
Formel 

98 

c  =  2,»  +  -y-  Pferdeetftrken 

worin  h  die  H9he  der  abgehobelten  Schiebt  in  Hillimcter  betdehiiet,  daher  der 
gesamte  Arbeitsverbraneh  tBx  die  stttndlich  zeiepante  Holzmenge  von  Fe6m  eich. 

nach  der  Formel 

N=  1,27     e .  FFferdeslirken 

berechnet. 

»)  Z.  d.  V.  d.  L  1857,  S.  40. 

»)  D.  p.  J.  1884,  255,  326  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  IS43,  87,  198  m.  Abb. 
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An  einer  mit  zwei  Messern  arbeitenden  Zapfenschneidmaschine  beobachtete 
Hartig  folgendes:  Durchmef^ser  des  Scbneidkopfes  290  vim,  Breite  96  mm,  minut- 
liebe  Umdrehungszahl  d^elben  1882,  Scbnitteesch windig keit  29,ö  m,  sekundliche 
Zmoliiebang  1,33  bis  8,&0  «Nfw;  grOote  beobachtete  sttkndliche  Leistung  V  = 
0,0B6  chtn  Fichtenholz  zcrppunf  hp'i  9r?  nim  Schnittbreite,  74  tnm  Schichthöhe 
(Zapfen länge),  1  lo  mm  Breite  des  geschnittenen  Zapfens;  hierbei  Arbeitsverbrauch 
ÜB  Leerpng  .Vg  ~  0,62  Pf«rdetlulM&,  im  ArbeiUgang  .Y  =  2,87  PjRBgrdeitftrken, 
allgemein  nr  Kcbteiiboli 

N  =  0,62  +  41,8  .  T'  Pferdestärken; 
Baambedarf  der  Maschine  1,52  .  0,965  —  1,47  7»i ,  Oewiclif  derselben  I2b0  kg. 
Bei  Messerwalzen  ohne  Yorschneider  hatte  sich  der  Arbeittiwert  statt  6  =  41,8 
XU  e  =  78,7  Pferdestärken  ergeben,  worans  der  Vorteil  dieser  Vorscbneider  er- 
dohtlicb  wird. 

21  Mit  geradliniger  Bewegung  des  Schneidceugei. 

Eanrichtnngen  dieser  Art,  w^che  die  Arbeit  mit  Handhobeln  nachahmen» 
gebraucht  man  selten  zu  anderen  Zwecken  als  etwa  zur  Herstellung^  gekehlter 
Leisten  (GesimslelBteu),  welche  damit  jedenfalla  viel  langsamer  TCrfertigt  werdsni 

als  uut  Lang-Hobelmaschineu  (S.  663). 

3)  Mit  ruhendem  Schneidzeuge  (AbziehmasdiiBen). 

Man  ]y:d  da?  nia^thoVrln  von  Brettern  n.  n.  w.  auch  dadurch  zu  bewerk- 
stelligen gesucht,  dass  man  teststehende  Hobeleisen  anordnete  und  unter  ^)  oder 
fiber^  denselben  das  Hols  mittels  Walsen  oder  auf  andere  Weise  fortbewe^ 
läflst,  sodass  beziehungsweise  dessen  obere  oder  untere  Fläche  bearbeitet  wird. 
Ein  Vorzug  dieses  Verfahrens  ist  kaum  abzusehen;  der  dazu  nötige  Kraftaufwand 
wird  aber  sehr  gross  sein;  nach  einer  von  ü artig  hierüber  ausgeführten  Unter- 
•nebnng*)  ergab  sich  der  ArbeitsTerbranch  ffir  1  cbm  stflndlich  aecqpantes  Hola 

fllr  die  Spandieke  8  = 

V»  */t  1  t)nn 

bei  weichen  Holzarten  71,8  103         142  Pferdtstiiken 

bei  harten  Holzarten     89,6  128         176  „ 

welcbe  Werte  viel  höher  sind,  als  die  rrtsprecheridf^n  für  alle  anderen  ETolz- 
bearbeitunffsmaachinen.  —  Die  Maschinen  zum  Ziehen  der  G^imsleisten  (s.  unten) 
würden  alienfbll«  aneb  hier  ansnecbliessen  sein. 

B.  Hobelmaschinen  für  bosondoro  Zwecke. 

Von  den  zahlreichen  hierher  gehörenden  Maschinen  können  nur  einige  als 
Benpiele  hier  angef&hrt  werden. 

Ii  ^hischinen  mr  Bearbeitung  kantiger,  in  der  L&ngenrich tung  ge- 
gliederter Stäbe.  Die  entsprechend  vorgerichteten  Werkstücke  werden  zu- 
sammengelegt, besw.  in  einen  Kähmen  gespannt  nnd  gemeinsam  entweder  an 
einem  feststehenden  Messer*)  oder  einem  kreisenden  Messerkopf)  vorübergeführt, 
entsprechend  gewendet  nnd  abermals  gegen  die  Schneiden  geführt.  Der  Längen- 
yerlauf  der  Schneiden  entspricht  der  Längengestalt  der  StAbe  (Säulcben  u.  dcl.). 

2)  Hobelmaschinen  um  gleichzeitig  swei  einander  gegenüberfie« 
gende  nnd  verschieden  gegeneinander  geneigte  Flächen  zu  bear- 
beiten.*) Das  Werkstück  ist  auf  einem  gut  geführten  eisernen  Tisch  be- 
festigt. Links  nnd  reebts  von  diesem  ist  je  eine  Welle  gelagert,  welche  einen 


D.  p.  J.  1850.  118,  261  m.  Abb. 
»)  Polyt.  Centralbl.  1858.  S.  465  m.  Abb. 

D.  p.  J.  ISry,         279;   1887,  265,  157  m.  Abb. 
>)  Hartig,  Vertocbe  Aber  Ldstang  und  Arbeitsverbraoch  von  Werkieag- 
nuechinen,  S.  107. 

*)  D.  p.  J.  1883,  243,  26i>. 

«)  D.  p.  J.  1882,  241h  ^  m<  Abb. 

D.  p.  J.  1886,        12  m.  Abb. 
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auf  ihrem  freien  Ende  ritzenden  ßcheibcDförmigen  (S.  662)  Messerkopf  dem  Tisch 
zukehrt.  Die  Lafferungen  dieser  Me«erkopfwellen  liegen  um  etwa«  mehr  als 
der  Measerkopfhalbmeaaer  betrfigt  höher  ab  die  Oberfläche  des  Aufspannschlitp 
tens  und  sind  um  Achsen  drehbar,  welche  der  Baw^!:ung«richtung  dea  Tischet 
oder  Schlittoiis  gleichlaufend  Hegen,  sodass  man  die  Neigung  der  von  den  Schnei- 
den beschriebenen  Flächen  innerhalb  gewisser  Grenzen  beliebig  wählen  kaawi. 

3)  Hobelmasobiae  für  dünne  Brettchen,  z.  B.  CiganrenkietcheD- 
Brettchen. V)  Am  überragenden  Kopf  einer  sorgfÄitig  gelagerten  wagerechten 
Welle  ist  eine  ziemlich  grosse  gusseiserne  Scheibe  befetitigt,  deren  Hand  nach 
TOm  flbergesMlpt  ist,  sodass  sie  gewissermassen  ein  kreisrundes  OeAa  mit 
nipdrigor,  tromme'fLirmiger  Wand  Tiild»  t  In  rüesen  Rand  sind  vier  Messer  g^ 
legt,  und  zwar  so,  dass  die  Schneidkanten  derselben  in  der  Biohtang  der  Scheiben' 
faubaesBer,  sonach  in  einer  rar  Drebndne  winkelrechten  Bbene liegen;  tie  W 
achreiben  demnach  auch  eine  Ebene.  Die  Liinp^  ■  <1er  Schneiden  betragt  nur 
etwa  Vis  Scheibenhai bmessere.  Die  zugeechoittenen  Hrettchen  werden  mit- 
tels stehender  Walsen  in  der  Ebene  der  8<»neiden  vorgeschoben;  erfahren  eine 
sichere  Stützung  durch  eine  senkrechte  feste  Platte,  welche  der  Arbeitsstelle 
gprade  gegen nberliegt  und  hinter  dieser  Stelle  an  entgegengeeetzter  Seite  durch 
eme  zweite  senkrechte  Platte  (welche  in  der  Aushöhlung  der  Scheibe  Raum  fin- 
det), gegen  die  eine  senkrechte  Wahe  des  Brettchene  drftckt  Diese  zweite  Platte 
wird  —  durch  Schrauben  —  eo  eingestellt,  dass  sie  mit  ihrem  der  Arbeitsstelle 
zugekehrten  Ende  in  der  Ebene  des  Messerwegs  liegt,  sodass  sich  die  durch 
Hobeln  gebildete  Fläche  der  Brettchen  ohne  weiteres  anlegt.  Ihr  entgegenge> 
setzte«  Ende,  woselbst  die  Brettchen  die  Ma.schine  verlassen,  liegt  ein  wenig  vor 
der  Messerbahn,  und  lenkt  daher  die  Brettchen  so  ab,  dass  hier  die  aufsteigen- 
den Messer  die  Brettefaen  niolit  treffen  kOnnen.  Die  Vorwftrtahewegung  der 
Brettohen  erfolgt  selbstth&tig.  Die  Werkstüelce  wandern  übrigens  beträchtlich 
unter  der  Drehachse  der  Messerscheibe  an  dieser  vorüber,  sodass  die  Schneiden 
der  Messer  schräg  gegen  die  FWm  wiricen. 

4)  Maschine  zum  gleichzeitigen  Hobeln  verschieden  dicker  Bret- 
ter.') Die  Maschine  ist  einer  Abrichthobelmaschine  (S.  664)  ähnlich,  jedoch  mit 
selbstthätiger  Vorscbubeinricbtung  (zwei  unten  liegende  Walzen  und  diesen 
gegenüber  be6ndliche  DrackroUen)  Tersebmi.  Die  der  langen  unter  den  Werk- 
etücken liegenden  Me^serwalzc  gegenüber  angelitack.ten  festen  Stützflächen  sind 
nach  der  Breite  der  Maachiuc  in  »echs,  einzt'ln  für  sich  einstellbare  Teile  zer- 
legt, welche  den  erwähnten  Druckrollen  entsprechen.  Man  kann  sie  daher  für 
mehrere,  gleichzeitig  nebeneinander  tnr  Bearbeitung  gelangende,  verschieden 
dicke  Brettchen  einstellen. 

5)  Hobelmaschine  fflr  grossere  Flftchen,  in  denen  yerachiedene  Fa* 
sernrichtiing  vorkommt.*)  Die  Gegenstände  (Thüren,  Parkettplatten  n.  dgl ) 
werden  unter  einer  langen,  gegen  die  Tiängenrichtang  der  Maschine  schrägiie- 
genden  (S.  655)  Messerwalse  nindurchgetührt.  Mit  der  Hobelmaschine  ist  eine 
Sandpapier-Schicifmaschine  verbunden. 

6)  Hobelmaschine,  welche  breitere  Bretter  in  schmälere  mit  Nut  und 
Feder  versehene  zerlegt.*)  Über  und  unter  dem  Brett  liegt  eine  Messer- 
walze, von  denen  jede  swei  Messer  zum  Schlichthobeln  enthält.  Ausserdem  sind 
diese  Walzen  mit  Messern  aufgci ästet,  welche  flache  Nuten  entsprechend  den 
zu  erzeugenden  FefU^ru  ausbilUen,  und  mit  dünneu  Klingen,  welche  die  Zerlegung 
bewirken.  Zw«  i  an  senkrechten  Wellen  befindlicht  M  nerkOpfe  hobeln  und 
nuten  zu  gleicher  Zeit  die  nach  aussen  gerichteten  schmaK  n  Flächen  der  Bretter. 

7)  Maschine  zum  Einhobeln  der  Schienenspuren  in  hölserue  Eisen- 
babnschweUen.  .  Es  sind  swei  Tersohiedene  Arten  zu  unterscbddaa,  welche 
beide  eine  Welle  mit  swei  MeaserkGpfen  besitsMi,  nm  gldchieitig  beide  Scliieiien- 


»)  D.  p.  J.  IbSl.  240,  1S2  m.  Abb. 
■)  D.  p.  J.  IbSl),  28ü,  aa9  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1878,  228,  211  m.  Scbanbild. 
•J  D.  p.  J.  1885,  »7,  91  m.  Abb. 
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spuren  zu  erzeugen.  Die  Messer  sind  ge^'en  die  Drehachse  j:?eneigt,  sodass  sie 
abgestumpfte  Kegel  mit  dem  Spitzenwinkel  32°  bis  40"  beschreiben  und  die 
Neigung  der  Schienencpuren  (welche  16°  bis  20°  beträgt)  erzeugen,  wenn  die 
Schwellen  gleichlaufend  tar  Drehachse  an  ihnen  TorQbergeföhrt  werden.  Behufs 
Quertrennens  il»^r  Fasern  sind  entweder  einfache  Vorschncid-Messer  (I.  393)  oder 
«wei  Kreissägen  an  den  Enden  der  Messerköpfe  angebracht.  Bei  den  Maschinen  der 
einen  Art')  wird  nun  die  Messerkopfwelle  an  der  ruhenden  Schwelle  senkrecht 
hinabbewegt,  bei  denjenigen  r  anderen  Art')  Ii  ^'.  h welle  ül.er  die  in  festen 
lagern  sich  drehende  Messerkoufwelie  hinweggesciiobeu.  Man  versiebt  übrigens 
dieee  Maschinen  snwellen  mit  Bobmaschinen,  welche  Schwüle  ArSehwdto  mit 
den  nötigen  Lochern  versehen,  und  macht  sie  fahrbar*),  aodan  eie  TOB  Schwellen- 
hänfen  zu  ächwellenhanfaii  zu  wandern  vermag;. 

8)  Bei  emer  Ha«ehine  sam  Hobeln  der  hfllcemen  Keile,  womit  gowime 
Arten  von  Ei.xenbahnschienen  in  den  eisernen  Stählchen  befestigt  werden*),  ist 
das  Schneidwerkzeug  eine  Scheibe  von  16  cm  Durchmesser  und  9  cm  Dicke  oder 
Randbreite,  an  welcher  Tier  Ifeiwer  oder  Hobeleisen  rundum  in  gleichen  Ab- 
•tinden  verteilt  sittd.  Diese  8elieibe  ntst  anf  liegender  Achse  und  wird  mittel« 
Riemenncheibe  umgedreht,  während  man  das  zum  Keil  zu  bildende  nolzstOck  — 
in  Gestalt  eines  vierseitigen  Prisma  mjjfeachnitten  —  mit  einem  Schlitten  quer 
unter  der  Achse  durchschiebt.  Die  eigentümlich*.'  rundlich«*  Keilgestalt  entsteht 
durch  ent«ipreehende  Gestalt  der  Hobeleiscnscbneiden.  Die  beiden  Seiten  des 
Keiles  werden  nacheinander  auf  zwei  derartigen  Maschinen  mit  verschieden 
gestalteten  EHsen  bearbeitet.  —  Eine  uidere  Hobelttaeelkhie  zur  Anfertigung 
der  Keile  für  Eisenbahnstühlchen')  ist  in  folgeodor  Weieo  eingerichtet.  Das 
xam  Keil  bestimmte  Stück  Eiohenhols  wird  in  eine  Toflnehtong  gespannt,  wo- 
mit es  eine  Drehung  um  seine  Aebte  und  lugleich  eine  cehwingende  Bewegung 
empfängt,  um  eich  nach  festgesetzter  Art  wechselweise  den  Schneiden  zu  näliem 
und  von  demselben  zu  cntiernen,  wie  die  nnregeimftaaig  mnde  QueErBehnitt»> 
gastalt  der  Keile  es  verlangt. 

9)  Schindeln  (Dachschindeln)  können,  bei  der  Einfachheit  ihrer  Ge- 
stalt, sehr  leicht  und  mit  grossem  Zeitgewinn  durch  eine  Maschine  bearbeitet 
werden.  Mitten  in  einem  ri.sclie  von  l.b I^atige  und  75  cm  Breite  befindet 
sich  eine  viereckige  Öffnung,  welche  reichlich  so  lang  ist  als  die  Schindeln 
(z.B.  45 cm).  Dicht  unter  dem  Tisch l)latte  läuft  auf  liegenden  eisernen  Oleisen 
ein  gusseiseruer  Rahmen,  welcher  durch  Maschinenkraft  mittels  ein^  einfachen 
Heehanismne  acdmell  (nach  der  Länge  des  TStche«)  hin-'  und  hergeeehoboi  wird. 
Dieser  Rahmen  enthält  drei  Hobel  (A,  B,  C),  deren  aufwÄrt«;  gekehrte  Sobl  r. 
durch  die  Öffnung  des  Tisches  zugänglich  sind  und  eine  solche  Länge  haben, 
daw  ihre  Enden  niemals  in  der  Oflnung  mchtbar  werden.  Der  Bebel  Ä  hat 
ein  12  cm  breites,  ülirigens  wie  gewöhnlich  beschaffenes,  doppeltes  Schlicht- 
hobeleisen  (S.  654);  Ji  ein  schmales,  mit  zwei  schrägen  Schneiden  zugespitztes 
Siien;  C  ein  ebenfalls  schmales,  ziemlich  tief  nach  einem  spitzen  Winkel  ein- 

fekerbtes  Eisen,  welches  so  gestaltet  ist,  dasa  in  seine  Kerbe  die  Spitze  des 
Üsens-  von  B  passen  würde.  Das  Holz  wird  auf  der  SägemUble  in  10  rm  breite 
Bretter  geschnitten,  die  man  alsdann  in  37  bis  45  cnt  lange  Stücke  zerteilt. 
Ein  solches  Stück  nimmt  der  Arbeiter  und  drückt  es  mit  beiden  Händen  auf  den 
Hobel  A  nieder,  zuerst  mit  der  einen,  dann  mit  der  anilern  Flüche.  Sn  geelmet, 
hält  er  es  mit  der  einen  langen  Kante  auf  das  spitze  Kisen  üch  Uuhela  B,  wo- 
dnrob  die  cum  Ineinanderatecken  der  Schindeln  erforderliche  Fnrche  oder  Nut 
«neugt  wird;  hierauf  stellt  et  die  «weite  lange  Kante  in  die  Eerbe  dei  Hobel- 

»)  D.  R.  P.  No.  10  303. 

Iron,  April  1886,  S.  335  m.  Schaubiid. 

The  Engineer,  Oct.  188«,  8.  848  m.  Sobaubild. 
•)  Vorige  Quelle. 
*)  D.  p.  J.  Ib55,  m,  436. 

Zeitechr.  d.  Qewerbfleimver.  1853,  8.  230. 

Polyt.  Centiftlbl.  1854,  S.  520  m.  Abb. 
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eisenß  C,  wodurch  die  Zuschärfung  entsteht,  welche  in  die  Furche  einer  an  lfirn 
Schindel  pamt;  zuletzt  werden  die  beiden  schrägen  Flächen  dieser  ZuacbärttiDg 
dftdnrch  TOllig  geglättet,  dass  man  sie,  eine  nach  der  andern,  ein  paar  Augen- 
Micke  aaf  das  lüsen  Ä  niederhält. 

Andere,  besonderen  Zwecken  dienende  Hobelmaschinen  sind  bereits  (S  fiSoi 
erwähnt,  bezw.  werden  w.  u.  noch  genannt  werden.  Es  ist  hierbei  zu  bemerken, 
dUi  die  Hobelmaschinen  mit  krettenden  Messern  so  nahe  mit  den  noch  so  er- 
örternden HolzfrS^maschinen  verwandt  sinri,  dn^-s  eine  bestimmto  Ghrense 
nritchen  beiden  Maschinengrnppen  nicht  angegeben  weidea  kann. 

13)  Zieheisen.  Man  wendet  sie  zur  Verfertigung  von  Gesims- 
leisten,  also  statt  der  Kehlhobel,  an,  da  sie  mit  mehr  Leichtigkeit  und 
Sicherheit  als  ein  Handhobel  diesen  Leisten  die  nötige  Begelmässigkeit 
geben.  Li  der  einfiftdieten  Geetalt^)  besteht  ein  aolebes  ZiehelBea  ans 
einer  8  nm  dieken  gebirteten  StablplAtte  toh  s.  B.  25  m  LBage  nnd 
8  cm  Breite,  welche  am  Rande  mit  Tttsdiiedenen  Einschnitten  von  der 
Gestalt  der  Kehlangen  versehen  ist.  Diese  Einschnitte  erweitem  sich 
ein  wenirr  nach  der  einen  Flfiche  hin,  bilden  also  auf  der  andern  Fläche 
spit/,wiuklige  (etwas  schneidige)  Ränder. 

Zum  Gebrauch  wird  das  Eisen  unbeweglich  und  auf  der  langen  Kante 
stehend  so  befestigt,  dass  die  eingeschnittene  Seite  oben  ist.  Man  legt  ein 
fMradea  Enenstflck  darüber  und  bringt  eine  Yorriebtnng  an,  nm  letzteres  durch 
Schrauben  nach  und  nach  tiefer  her  abzustellen.  DasGan^e  (Ziehstock  genannt) 
stimmt  demnach  wesentlich  mit  dem  Seckenzuge  (S.  248)  überein.  Dia  durch 
Behobeln  aus  freier  Hand  echon  ziemlich  vorgebildeten  Leisten  werden  von  der 
engen  Seite  der  Einschnitte  in  dieselben  gesteckt,  dnnn  mit  einer  hölzernen  oder 
eisernen  Zange  durchgeaogen,  wobei  die  sdiarfen  Känder  der  Einschnitte  ab- 
•ehabend  wirken  und  die  Kehlun^  vollenden,  wenn  man  das  Dorchsdehen  mehr- 
mals in  df'm  nfimlii  hen  Einschnitte  wiederholt,  dabei  aber  vor  jedem  neuen 
Durchgänge  die  OÜ'nung,  durch  Herabsohrauben  der  eisernen  Überlage,  ein  wenig 
▼erengert.  Die  Ziehmasehtne  (der  sttm./Anriehen  der  Zange  cneBliehe  He- 
chanismus) hat  mit  einer  Drahtziehbank  Ähnlichkeit'),  kann  aber  fOr  klfine 
Werkstätten  durch  eine  Vorrichtung  ersetzt  werden,  wobei  die  Zange  an  zwei 
Handgriffen  unmittelbar  vom  Arbeiter  bew^t  wird.')  In  dem  einen,  wie  in 
dem  andern  Falle  ist  das  Qame  sehr  nahe  emer  Hobelmaschine  mit  unbew^- 
liebem  Sobneidzeug  (S.  669)  verwandt,  und  die  Änlichkeit  tritt  noch  mehr  herror, 
wenn  man  statt  des  steilrechten  äcbabenden  Ziebeisens  ein  schrilg  (z.  6.  unter 
45*  geneifft)  stehendes,  daher  schneidendes  Eehlbobeleisen  anwendet,  unter 
welchem  das  Holz  durchgeführt  wird.  —  Giebt  man  einer  vorläufig  schlicht 
ausgekehlten  Leiste  bei  wiederholten  Durchgängen  unter  demselben  Schneid- 
eisea  eine  in  WeUenlinira  anf-  und  niederhapfende  Bewegung,  so  ändert  sieh 
deren  Gestalt  durch  Querfurchen  von  enteprechender  Art,  und  es  entstehen 
Veraierungen,  welche  der  geschnitzten  oder  Bildhauer- Arbeit  ähnlich  sehen; 
dies  sind  die  sogenannten  Well-Leisten,  Sprungleisten  oder  Rokoko- 
Leisten,  welche  auf  Möbeln  vorkommen  und  mittels  einer  eigenen  Maschine*) 
verfertigt  werden.  Lässt  man  aber  einen  glatten  Holzstab  mit  schraubender 
Bewegung  (vereinigter  Längenschiebung  und  Achsendrehung)  unter  dem  Schnenlf 
eisen  durchgehen,  so  bilden  sich  scbranbenartig  gewundene  Furehen  anf  dem- 
selben (Kanneliermaschine). 

Auch  um  hölzerne  Gesimsleisten  mit  dünnem  Messingblech  zu  umkleiden, 
wendet  man  Zieheisen  an;  nur  sind  aledann  oft  die  Kehlvngen,  statt  in  Oeslalt 


»)  Prechtl,  Teclinolog.  Encjkl..  V^.  VII,  S.  499  ro.  Abb. 
*)  Folyt.  CentralbL  1857,  S.  7S9  m.  Abb. 
')  Finkt  Die  Schule  des  Baatischlen,  Leipzig  1858,  S.  59. 
*)  Foljt  Centialbl.  1845.  &  262  m.  Abb. 
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von  Kinschnitten,  i\U  rir»<,"fum  geschlossene  Löcher  in  der  Stahlplatte  angebracht, 
namentlich  wenn  die  Aufgabe  ist,  Leisten  auf  allen  Seiten  mit  B!eco  zu  über- 
nehen.  Das  Blech  wird  mit  dem  Hammer  über  die  schon  fertigen  Leisten 
gerirl^rt  ind  tdimiegt  lioh  beim  Durebgange  doroh  das  Ziebeiaen  völlig 
denselben  an. 

Dflnne  itinde Holotftbdien,  wie  hfllierne  Strieknadeln  u.dgl.,  werden 

zuerst  gefeilt  unJ  geschabt,  schliesslich  durch  ein  Zieheisen  mit  scharfrandigen 
Ldcberu  gezo^jen.  Zieheisen  mit  runden,  beliebig  ansgekerbtrn  r-öthern  werden 
benutzt.,  um  Holzstäbchen  (Pinselittiele,  Bleistifte,  Stahifederhalter  u.  dgl.)  mit 
Furchen  in  verzieren.  Erteilt  man  dem  Zieheiaen»  wftbrend  das  Holz  gerade 
durchgezogen  wird,  eine  langsam  drehende  Bewcgnng,  iO  entst«ben  die  Furchen 
in  der  Lage  langgestreckter  Schraubenlinien. 

14)  Bohrer.^)  Da«  We.'^en  der  Bohrer  ist  Bd.  T,  4  02  aiipff^hr- 
lieb  eri3rtert.  Hier  rDÜ^ren  einige  Ergänzungen  des  an  jenem  <)rte  (le- 
sagten  gegeben,  im  übrigen  die  Vorrichiungeu  beHührieben  werden,  welche 
bei  ihrer  Verwendung  in  Frage  kommen. 

Sofern,  was  meisteiis  der  Fall  i«t,  quer  gegen  di«  Fasern  gebohrt 
werden  soll,  ist  demjenigen  Messer,  welches  die  Sfiftne  ans  dem  Cbnnde 
ahlöst,  ein  Messer  beizugeben,  vi  h  bes  die  Späne  vorher  in  der  Umfange- 
fliehe  des  Loches  abschneidet.  Hierzu  dient  bei  dem  gewöhnlichen  Oen- 
trumbohrer  ein  besonderes  Voric)meidme'j?er ,  bei  dem  Ringbohrer 
eine  ringförmige  Schneide.  Bei  vielen  Schraubenbohrern  sind  b^^ido 
Schneiden  rechtwinklig  zusammenbtos.send  aneinander  gefögt,  zuweilen  nnicr 
Anwendung  eines  bogenförmigen  Übergangs,  weil  diu  durch  ücharl wink- 
liges Zusammenstoesen  der  Speiden  entstehende  Ecke  leichter  durch  Zu- 
flüligkeiten  verktst  werden  kann.  Beide  Sehneiden  greifen  also  den  Span 
m  gleidier  Zeit  an.  Die  Schneiden  der  LOffelhohrer  sind  in  einen 
einzigen  Bogen  zusammengezogen,  und  diejenigen  der  Schneckenbohrer 
m  der  Längenrichiung  desselben  nach  einem  sehr  grossen  Halbmesser  ge- 
krümmt, ausserdem  aber  steil  spiralförmig. 

Die  Führung  des  Centrumbohrer«  (birch  die  pyramidenförmige  Cen- 
triimspitze  ist  eine  unvollkommene  und  in  weichem  Holz  unbrauchbare, 
indem  die  stützende  Flache  zu  klein  ist.  Besser  führen  sieh  die  übrigen 
Bohrer,  insbesondere  der  LOfTelbohrer,  welcher  sich  selhttihttig  mit  seinem 
Rucken  fest  an  die  gebildete  WandflSehe  des  Lochs  logt»  und  der  Bing* 
hohrer,  welcher  schon  vom  Augenblicke  des  Anfsetsens  an  dnrch  die  ring- 
förmige Schneide  eine  recht  gute  Führung  erfahrt,  wfthrend  dem  LSfifel- 
bohrer  erst  eine  Wandfläche  zur  Führung  geboten  werden  mn??.  Bei 
dem  Schnecken  bohrer,  mehr  noch  bei  dem  Schraubenbohrer  wird  die 
gleiehtormige  Erzeugung  des  Loches,  wie  das  Bohren  überhaupt  durch 
die  (bei  ers^terem  weniger  vollkommen  als  bei  letzterem  ausgebildete) 
Einziehbchraube  erleichtert,  welche  jedoch  dann  überflüssig,  ja  unzu- 
llssig  ist,  wenn  die  Zuschiebung  in  gesetzmlssiger  Weise  durch  die  Bohr- 
maschine stattfinden  soll.  Schnecken-  und  Scbraubenbohrer  zeichnen  sich 
femer  noch  dadurch  aus,  dass  sie  die  Beseitigung  der  Späne  erleichtem, 
bezw.  selbfltth&tig  bewirken.    St«  eignen  sich  deshalb  vortrefflich  zum 


«)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  2,  S.  572;  FrgünznngBbd.  1,  S.603  m.  Abb. 

Holt  zapffei,  Turning  and  mech.  manipul.|  Bd.  2,  S.  539  m.  Abb. 
K^marscb-Fiacber,  Uecban.  Technologie.  II.  43 
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Bohren  tiefer  Löcher.    Langlochbohrer,  d.  h.  solche,  welche  schlitz- 

förinige  Löcher  7.n  erzeugen  bestimmt  sind  und  zu  diesem  Zwecke  wah- 
rend des  Arbeitens  winkelrecht  zu  ihrer  Liinge  im  Holze  fortschreiten 
mtlssen,  kimnen  nur  durch  die  Spindel;  in  welcher  sie  stecken,  geführt 
werden;  jede  Führung  im  Werkstück  iät  zu  vermeiden.  Öie  bestehen 
daher  entweder  nur  ans  Stiel  und  Schnddea  oder  sind  den  LOffelbohiem 
ähnlich  gestaltet. 

Gute  Bdiver  mflnen  mcaserartig  schneidend  wirken  und  gliittc,  zusammen- 
h&ngfnde,  nicht  zerbrf^r kp]te  oder  mfiliTartige  Späne  ablösen;  dazu  bedürfen  sie 
weniger  fmcr  grossen  ilaite  (Federbarte  dos  Stables  ist  völlig  hinreichend),  al« 
einer  guten  Schärfung  und  einer  richtigen  Stellung  der  Schneiden  in  bezeug  aaf 
die  ümdrehunffsachse.  Ein  Kennzeichen  guter  Wirkong  ist  da«  der  Bohrer« 
selbst  bei  rascher  Arbeit,  sich  wenig  erhitzt. 

a.  Bohren  aus  freier  Hand.  Um  den  Bohrer  freihändig  gegen 
das  Holz  zu  drücken  und  zu  drehen,  wird  derselbe  an  dem  7on  den 
Schneiden  abgelegenen  Ende  seiner  Stange  entweder  mit  einem  hOlmnen 
(selten  mit  einem  eisernen)  Qnerheft  versehen  oder  mit  diesem  Ende 

in  eine  Bohrwinde  gesteckt. 

Die  Querhefte  sind  bei  kleinen  Bohrern  oft  nur  1  cm,  bei  grossen  Bohrern 
bis  60|  ja  90  cm  lang.  Sie  gestatten  zur  Zeit  nur  eine  halbe  Drehung  dei 
Bohren,  worauf  die  Hand  (oder  bei  grösseren  Bohrern  beide  Hftnde)  das  Qeer- 

heft  auf-  tse  orgreifen  ruuss.  Ilierau»  erwachsen  mehrere  Übel-tilnde:  1)  es 
ist  schwer,  die  Bohrerachse  unverändert  in  gleicher  Lage  zu  erhalten,  2j  das 
Andrücken  des  Bohrers  ist  anstrengend,  3j  das  Loslassen  und  Zur&d^eifen  der 
Bünde  erfordert  riel  Zeit. 

Dem  zuerst  erwähnten  Übelstande,  welcher  oft  Anlass  zu  krummen  T-öchcm 
giebt,  sucht  man  (wenn  es  a>if  die  Innehalfuug  der  Acbsenrichtung  ankommt, 
z.  B.  bei  manchen  Zimmerarbeiten,  viel<>n  Arbeiten  des  Mühlbauers  u.  k.  w.| 
durch  Benutzung  eines  meist  hölzernen  Bocken  abzuhelfen,  welcher  am  Werk- 
stück befestigt  wird  und  der  Bohrerstange  in  einer  rinuenartigen  Vertiefung 
eine  seitliche  Stütze  bietet.  Bei  dem  sweischneidigen  LS  f  fei  bohr  er  der 
"Wagner  und  Böttcher  wird  die  Bohrerstange  durch  ein  ein  gestocktes  ITolz- 
stäbchen  —  über  das  Querheft  hinaus  verlängert,  und  das  gerundete  Ende  dieser 
Verlängerung  in  die  Vertiefang  des  Brnstbrettes,  welches  der  Arbeiter  ra* 
möge  eines  Riemens  vor  der  Brust  trript,  gelagert.  Durch  Andrücken  des  Brust- 
brettes wird  nun  gleichzeitig  der  Bohrer  gegen  das  Holz  gedrückt  und  das  Ende 
der  erwfthnten  Stangenverlängerung  so  in  der  Vertiefung  gehalten,  dass  es  eine 
gate  Führung  erhält. 

Das  Andrücken  des  Bohrers,  durch  welches  er  gezwungen  wird,  in  das 
Holz  einzudringen,  wird  erleichtert  durch  den  schneckeuförmigcn  \"erlauf  der 
Spitze  am  steirischen  Schneckenbohrer  (I,  40S)  ond  ganz  erspart  durch 
die  Einziehschraube  (I.  407).  Der  unter  3)  genannte  Zeitverlust  endlich 
kann  gemindert  werden  durch  Einschaltung  eines  Sperrwerks  zwischen  Quer- 
griff tmd  Bobrerstange.')  Vermöge  desselben  braucht  man  den  Quergriff  nnr 
hin  und  her  7a\  drehen,  ohne  ihn  loji/.ulassen,  da  das  Sperrwerk  di*«  Bohrst  iTii:^ 
nur  in  einer  Richtung  dreht,  in  anderer  Drehricbtung  abor  die  Klinken  über 
die  Z&hne  des  SperrMles  hinweggleiten,  geradeso  wie  bei  der  Bohrknane  der 
Metallarbeiter  (I,  .^)9n).  Man  hat  für  kleinere  Rchrer  die  Bohrer-tange  mit  einem 
Schwungrad  Tersehen  und  über  diesem  eine  Hülse  lose  auf  die  Bohrerstange  ge- 
steckt, deren  unterer  Rand  Zftbne  besttst,  die  in  Zahnlücken  der  Schwungrad- 
nahe  greifen.  Dreht  man  nun  die  Hülse  mittels  einer  Schnur  in  dor  Arueits- 
richtunff.  so  wird  der  Bohrer  mitgenommen,  gleichzeitig  aber  dem  Bade  solcher 
Schwung  gegeben,  dass  e^t  imstande  i«!t,  die  Drehhewegung  des  Bohrers  zu  er* 

D.  p.  J.  1856,  142,  404;  1857,  lU,  S.  244  m.  Abb. 
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halten,  während  die  Schnur  die  Hülse  in  umgekehrter  Richtung  zurückdreht. 
Die  Bohrerstange  oder  BohrerBpindel  ist  in  einem  kleinen  Qwtell  gelagert,  wel- 
che« von  dem  Arbeiter  mit  einer  Hand  gehalten  wird.') 

Die  Bohrwinde  (Faastleier,  Drauf)  ist  wesentlich  von  der  Brastleier 
der  Metall  ir^Tciter  nnr  dadurch  unterschieden,  da6.s  sie  ans  Holz  besteht,  oder  — 
wenn  aus  Kisen  gefertigt  zierlicher  gebaut  ist.  äie  besteht  aus  einem  etwa 
oaeh  beittefaender  Figur  "1  F"  gekröpften  Stabe,  denen  eines  Ende  tat  Be> 
festigung  des  Bohrers  geeignet  eingerichtet  ist,  während  an  dem  anderen  Ende 
ein  breiter  Knopf  sich  befindet,  der  vermöge  eines  sogenannten  Wirbels  zwar 
mit  dem  gekröpften  Teil  sich  yerschiebeii  muss,  aber  seine  Drehbewegungen 
nicht  mitzumachen  braucht.  Dieser  Knopf  wird  von  dem  Arbeiter  mit  einer 
Hand  gefasst  (nach  Umständen  vor  die  Brust  gelegt),  wfthrend  die  andere  Hand 
die  Kröpfung  und  mit  dieser  den  i3ohrer  dreht, 

Es  erfurt  demnaeli  die  Bohrwinde  in  dem  Wirbel  des  fiiopfes  eine  gnte 
Lagerung,  wie  auch  der  Knopf  das  .\ndrricker  lic-  Bohrers  sehr  erlci  htrrt. 
Man  benutzt  die  Bohrwinde  vorwiegend  für  Centrum-  (I,  403),  Löffei-  (I,  404) 
nnd  auch  Schnecken bohrer  (I,  405)  bis  zu  2  cm  aufwärts;  nur  ausnahmsweise 
konunea  grössere  Bohrer  durch  die  Bohrwinde  zur  Anwendung.  Die  KrOpfang  ' 
beansprucht  bei  ihrer  Drehung  viel  Raum.  Um  an  Stellen,  welche  diesen  Raum 
ohne  weiteres  nicht  gewähren,  die  Bohrwinde  anwenden  zu  können,  hat  man 
wohl  swiseben  Bohrwinde  nnd  Bohrer  ein  Kren^lenk  eingeschaltet'),  sodass 
der  Bohrer  gegenüber  der  Achse,  um  welche  die  Winde  öich  dreht,  eine  schiefe 
Lage  annehmen  kann.  Besser  ist,  Bohrwinde  und  Bohrer  mittels  Sperr-  oder 
Schaltwerkes  m  Terbinden.  Ffir  gewÖhnUeh  aetet  man  das  Sperrwerk  ausser 
Bebiel^  in  ^^ebenem  Falle  wird  die  Klinke  freigelassen,  sodass  nunmehr  daroh 
kleine  Schwingungen  der  Winde  der  Bohrer  ruckweise  gedreht  wird. 

b.  Bohren  mittels  Maschinen.  Die  Drehbank  ist  fUr  gewisse 
Fälle  sehr  geeignet  ztim  Löcherbohren,  indem  man  entweder  den  Bohrer 
in  der  Drehbankspindel  befestigt  und  das  Werkstück  dem  Bohrer  ent- 
gegenfiüirt  oder  das  letztere  in  ein  Futter  der  Drehbankspindel  steckt, 
todaas  ee  kreist  und  dea  sonst  festgehaltsun  Bohrer  gegen  «rsteres  führt. 

Man  benntst  für  die  Drehbank  hanptsftehUeh  den  Centnun-  nnd  den  LOffel- 

bohrer.  TiOtzterer  pflegt  aber  an  rt  inrm  wirl-enden  End'  rtwa.s  andere  tro'^italtet 
zu  sein,  als  der  gewöhnliche  LötTelbohrer.  Es  sind  nämlich  beide  schneidigen 
Ränder  der  Mnlde  —  wie  beim  Esslöffel  —  bogenförmig  zusammenge/.ogen. 
Solche  Lötfelbolirer  haben  2  bis  25  mm  Durchmesser,  wUirtnd  ihre  Länge  ein« 
schliesslich  der  Stange  oder  des  Stiels  und  Griffs  oft  4.''>  fm  und  mehr  beträgt, 
wenn  es  sich  um  das  Bobren  lauger  Löcher,  z.  B.  der  labakpfeifenröhren  han- 
delt. Da  sie  hierbei  sn|^eiGh  sehr  dflnn  sind,  so  würden  sie  leicht  sich  biegen 
oder  brechen,  wenn  sie  von  Anfang  an  in  ihrer  ganzen  Lilngc  ohne  Unter- 
stützung wären.  Man  gebraucht  deshalb  zum  Halten  des  Bohrers  ein  hölzernes 
Heft  Ton  der  Gestalt  eines  Feilenheftes,  welches  aber  in  seiner  Achse 'von  Ende 
an  Ende  durchgebohrt  ist,  den  Bohrer  ganz  durch  sich  hindurchgehen  lässt, 
nnd  folglich  auf  demselben  verschoben  vrerden  kann.  Bis  etwa  auf  seine  halbe 
Länge  iät  die^äCs  lieft  durch  einen  Sügenädiaiit  gespalten;  ein  darüber  auf- 
geschraubter Ring  von  Horn  oder  Messing  klemmt  es  zusauinien,  und  befestigt 
60  den  Bohrer  darin,  weil  der  mit  dem  Schraubengewinde  versehetie  Teil  etwns- 
zugespitzt  ist.  Schraubt  man  den  Bing  los,  so  Iftsst  sich  der  Bohrer  im  Hefte 
irersehieben.  Der  Zweek  dieser  Yeranstaltnng  ist,  den  Bohrer  snent  wenig  ans 
dem  Hefte  hervorragen  zu  lassen,  ihn  aber  später  mehr  herauszuschifbcn,  wenn 
er  schon  tief  in  das  Holx  eingedrungen  ist,  also  im  Loche  selbst  gestützt  und 
vor  dem  Biegen  bewahrt  wird.    Die  kurzen  (nur  25  bis  80  cm  langen)  Löffel- 


«)  D.  p.  J.  187 8,  2-27,  235;  1879,  232,  116  m.  Abb. 

•)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  8,  S.  594,  607  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1819,  U4^  10»;  1860,  166^  859. 
•)  Polyi  Centxalbl.  1852,  S.  1048  m.  Abb. 
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bohrer  vei-?>ieht  man  mit  einem  fe«t  auf  ihrer  Angel  steckenden  Hefte,  welches 
jedoch  80  eingerichtet  ist,  dass  es  mittels  eines  daran  beÖDdlkheii  Sclutaiibeii- 
gewindet  in  ein  Futter  an  der  Drehbankspindel  eingeseliraaht  werden  kann» 
wenn  man  den  Bohrer  auf  die-f>  Art  gebrauchen  will. 

Einen  von  allen  übrigen  Hukbohrern  wetientlich  verachiedenen ,  zum  Ge- 
hraoch  auf  der  Drehbank  sehr  forteilliaften  Bohier  findet  man  am  unten  an- 
geieigten  Orte  beschrieben.*} 

Die  Bohrmaschine,  d.  h.  diejenige  Maschine,  welche  eigens  ftir 
die  Zwecke  des  Bohrens  hert,'pstellt  ist,  dient  entweder  zum  Er:£eugen 
langer  Lijcher  (Hühron)  oder  /um  Bohren  gewöhnlicher  Lücher.  Die  Hok- 
bohrmaschinen  sind  den  Metallbohrmaschinen  (S.  305)  ähnlich  eingerichtet, 
untendieiden  sich  aber  von  dieseii  dneneits  durch  leichtere  Bauart  und 
(meisteiis)  einfoehere  Einriditimg,  weil  die  «untifibeiidMi  Erftfte  hier 
weeentUch  kleiner  sind,  als  bei  den  MetaUbohrmaeebiiieii,  andereeita  dmch 
grossere  Geschwindigkeit  der  Drehungen. 

Als  Bohrwerkzeug  für  Röhren  dient  in  erster  Linie  der  steierische  Schnecken* 
bohrer  (S.  674)').  Kleinere  Höhrenweiten  werden  mittels  einmaligen  Bohrens 
gewonnen,  grössen  ,  ndem  man  die  erstmalige  Bohrung  aufweitet.  Es  folgen 
die  durch  das  stufenweise  Bohren  ereengten  Weiten  z.  B.  so,  dass  die  erzeuirt' n 
Querschnitte  sich  wie  1:2:3:4  u.  s.  w.  verhalten  und  man  spricht  demgeui^i«« 
Ton  einbohrigen,  tweibohrigen  n.  s.  w.  B5breo. 

Bi  hat  s.  B. 

Darcbm.  Querschn. 
CM  ^cnt 

die  I  bohxige  Bohre    ....   5,0  .....  .  19,6 

f%         §§       ...-7,1.«...  89,3 
3     „         II       ....   S,<    ....   *  59(0 

„4     fi         „       .   .   •   .  10,0  •    •   •   .    •  78,ft 
u.  s.  w. 

Pn  <lie  Spitze,  in  welche  der  gewöhnliche  Schneckenbohrer  aufdäuft,  l»ei 
der  Erweiterung  einer  schon  vorhandenen  Bohrung  nicht  zur  Wirkung  gelangt, 
iO  bedient  man  sieh  als  Nachbohrers  oft  des  sogenannten  Schweinerfissels, 
welcher  mit  seiner  gewundenen  Schnttde  dem  Hteierischen  Bohrer  ähnlich,  j^er 
am  Ende  stumpf  abgeschnitten  ist.  Dieses  Ende  entspricht  der  Weite  der  tu 
vergrössemden  Bohrung  mid  farflgt  ftosserlich,  im  halben  Keisumfange  heram- 
gehend,  LMt^fri  -clirauberartig  gestellten  .stunipfschueidigen  Wulst,  der  in  die 
Wand  des  vorhandeoen  Bohrloches  sich  eindrückt,  sich  darin  fortschraubt  und 
80  den  schneidenden  dickeren  Teil  des  Bohrers  nacfasieht. 

Die  Röhren  sind  3  bis  4,5  m  lang,  und  werden  deshalb  gewöhnlich  von 
beiden  Enden  ans  nach  der  Mitte  hin  gebohrt.  Das  Holz  fsehr  gerade  und  ge- 
»vmde  Lärchen-,  Führen-,  Fichten-,  Erlen -Stämme)  muHS  so  dick  sein,  dass  die 
Wandst&rke  der  fertigen  Kühren  wenigstens  dem  Doiehmesser  der  Bohmng 
gleich  int;  es  wird  zweckmässig  in  der  Saftzeit  gohatien  nnd  frisch  gebohrt, 
weil  es  sich  dann  am  leicbteäteu  bohren  V^at,  und  doch  (wegen  der  Höhlung) 
schnell  und  gleichmftssig  trocknet,  ohne  bedeutend  zu  reissen.  —  Bei  der 
Röhren-Bohrmaschine  k  mu  rler  liegende  Bohrer  durch  Maschiiii  i  lirrift  um- 
gedreht, der  Stamm  aber  demselben  durah  eine  Vorrichtung  entg^ensetührt 
werden,  welche  dem  Klotswagen  der  S&gemQhlen  (S.  600)  BhiHieh  ist.  In»  Hot- 
wendigkeit,  das  Rohr  oft  zurückzuziehen,  um  den  Bohrer  von  Sjiänen  lo  rri- 
nigoa,  ist  der  vorteilhaften  Anwendung  der  Maschine  sehr  hinderlich. 

Letitgenannter  Umstand  ist  beseibgt  hei  einer  Bohimaschine  fflr  Raketen- 
hftleen*^.  Das  eigentliche  Werkeeng  ist  dn  LOffelhohi«',  wdcher  in  geeigneten 

1)  D.  p.  J.  1838,  67,  409  m.  Abb. 

*)  Hülsse,  Ällgem.  Masch.-Encykl.,  Bd.  2,  Leipdg  1844,  S.  40S. 
>)  D.  p.  J.  Iö71,  201,  92  m.  Abb. 
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Fnhningeti  dem  Torher  in  der  Aussengettalt  fortiRgestellten  und  einer  hohlen, 
rasch  kreisenden  Welle  festgeklemmten  Werkstück  entgegengeführt  wird.  An 
die  Höhlung  schlißt  sich  eine  durch  die  £^anze  Ijänge  der  Bohrerstange  gehende 
Bohrung  und  an  Bnde  der  Bohrervtange  ut  em  Sauger  aogeedilonen,  der  die 
entstehenden  Späne  hinwn.r  befördert. 

Um  nicht  den  ganzen  Queraohnitt  der  Bohrung  in  Sj^ne  zu  verwandeln, 
hat  man  Torgeschlagen ,  Röhren  nlttds  einei  der  Kronen  säge  (S.  626)  ähn- 
lichen Werkzet^  so  herzustellen ,  daw  in  der  Mitte  ein  fester,  zu  ir<^end  wel* 
eben  Zweck^^ri  v»M-wendbaror  i^tah  kreinrnnden  Quorschnittos  übrig  bleibt.') 

Zum  Bohren  weniger  langer  Löcher  dienen  zuweilen  Aht^chinen,  welche 
durch  die  Hand  angetrieben  werden;  z.  B.  zum  Bohren  der  Eisenbahniohwellen.*) 
And»-'re  Bohrmaschinen  Wiarden  mit  mehreren  Hnfirspindeln  versehen,  iira  jeder* 
seit  eine  Anzahl  der  gewöhnlich  nötig  werdenden  l^ohrer- Durchmesser  yerf^ 
bar  ni  haben*)»  odar  aach  mit  ielbetOiftlager  Zntniuug  der  Werkitllcke*),  beaw. 
m>  hr  oder  weniger  «elbetthAti^er  EinMlnng  twiachen  Bohrer  und  Werkstück*) 
versehen  u.  s.  w. 

Ks  lassen  sich  die  Nebeneinrichtungen  der  Bohrmaschinen  je  nach  den 
BedHrfniMen  in  mannigfaltig^^ter  W-eise  aosbilden. 

An  einer  durch  Kraftmaschine  bewep^'^ri  Wi ndbohrmaAchine  für  Holz 
wnrden  von  Hartig  folgende  Messungen  und  Üeobachtungen  auu;efQhrt.  Um- 
dreliangisahl  der  Antriebirelle  850,  der  Bohrspindel  920  minatlieh;  grBeate  be- 
obachtete stiindliclie  Leistung  T  — nnoi  dtm  Fichtenholz  zerspant  beim  Aus- 
bohren eines  Loches  von  101  mm  Weite,  46  mm  Tiefe  mittels  eines  Centrum- 
bohrers, bei  0,2  mm  Suandicke,  10,3  qmm  Spanquerschnitt  und  4,73  m  sekundlicher 
ümfaog^geechwindigKeit;  hierbei  Arbeitsverbrauch  im  Leergang  ^o  —  0»2 6 5 Pferde- 
stärken, itn  Arbeitsgang  ^=  l, 86  Pferdestärken;  Gewicht  der  Maschine  \75  kg; 
allgemein  ergab  sich  der  Arbeitsverbrauch  dieser  Uolzbohrmaschine  nach  der 
Formel 

.V  =  0,265  f  £  .  r  Pferdestärken, 

worin  V  die  stündlich  ab>;cbohrte  Holzmenge  in  Kubikmetern  bedeutet  und  fttr 
Centrumbohrer  von  tlmm  Breite  der  Arbeitswert 

für  Ftchtenhols  <  =  7,6  +  ~-  Pferdestärken 

fttr  ErlenhoU  c  =  28,8  +  „ 

2280 

für  Weissbuche  £  =  210-]  j~- 

fi 

zn  getzen  i^t;  b?i  Anwendunj^  von  Schraubenbohrern  (die  eine  schnelle  und  regel- 
mässige Abführung  der  Späne  gcätatten)  multipliziere  man  die  ho  gefundenen 
Werte  von  e  mit  0,288.  Bei  Zuschiebnng  dar  Bohrsinndei  von  Hand  ergab  eich 
der  mittlere  Spanquerschnitt  bei 

Fichte  Erle  WeiKsbuche 

2u   6,26  2,73  \,2Sqmm. 

Auch  Langlochbohrmasehinen  (EL  844)  sind  fttr  Holl  in  Oebraneh*), 
sowohl  liegende  als  stehende,  um  Schlitse  nnd  Zapfenlöcher  zu  verfertigen;  der 

Bohrer  ist  hierl)oi  halbrund  nml  fast  nach  Art  eines  Hohleisens,  S.  610,  aus- 
gehöhlt, jedoch  auch  an  den  langen  geraden  Seitenkanten  schneidig,  oft  auch 


s)  Schweiz,  polyt.  Zeitschr.  1856,  S.  163. 

D.  p.  J.  1884,  2ol,  10  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  1872,  20.>,  93  m.  Abb. 
•)  Z.      V.  d.  L  1884,  S.  158  m.  Abb. 

♦)  Selbstth.  Bohrm.  f  Klavierteüe:  D.  p.  J.  1^85,  2.>-,  12  m.  Abb. 

Bohrm.  f.  BOrsten Hölzer:  D.  p.  J.  1886,  "ZöM,  494  m.  Abb. 
^  D.  p.  J.  1857,  Uö,  829;  1864,  174,  250;  1877  ,  284  ,  590;  1887,  964, 
16  m.  Abb. 
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andere  gestaltet.  Zuerst  bohrt  derselbe  ein  rundes  Loch  in  dos  Holz;  dann  wird 
entweder  letzteres,  oder  statt  dessen  die  Bohrspindel  mit  ihrem  Qestelle,  lang- 
tarn  in  der  Richtung  de«  m  erzeugenden  Langlocbes  for^rflokt.  Die  Enden 
des  80  entstehenden  Loches  sind  halhkreisfÄrmfpr  gerundet;  will  nmn  sieb  dies 
nicht  gefallen  lasseu,  »o  werden  schliesslich  die  Ecken  auf  der  Stemm -Maschine 
(S.  640)  ausgestochen;  zuweilen  versiebt  man  die  Bohmaediine  eelbet  mit  der 
desa  dienlichen  Vorrichtnng. 

An  einer  Langlochbohrmaschine  für  Uolz  wurde  folgendes  beobachtet: 
Lftnge  der  grOaeten  ra  bohrenden  I^ngl^her  365  «min,  Hefe  derselben  210  imit; 
minutliche  Drehunggzalil  d»  r  Vnrp^rlrr^'Jivplle  n,z=^950,  der  Bohrspindel  =  402 
bis  1040;  giOaste  beobachtete  stündliche  Leistung  Kss  0,035  c6m  Fiobtenhols 
tertpant  bei  Bohranff  einee  Rnndloehes  Ton  100  «mi»  Weite,  87  mm  Tiefe  und 
bei  0,037  mm  Spandicke,  l.Sf)  (pnm  Spimquerschnitt,  5,29  »i  sekundl.  Umfangs- 
geschwindigkeit; hierbei  Arbeit«verbrauch  im  Leergang  (einächliesslich  zweier 
Vorgelegswellen)  Ao  =  1,70  Pferdestärken,  im  Arbeitsgaug  N  =  3,74  Pferde- 
•lÄrken;  Raumbedarf  1,87  . 0,71  =  1,32  gw,  Gewicht  der  Maschine  700  t^:  all- 
gemdn  konnte  der  Arbeitsverbrauch  dieser  Langlochbohrmaeehine  nach  der  Formel 

X  =  A'o  -f  e  .  F  Pferdestärken 

berechnet  werden,  worin  V  die  stündlich  zerspante  Holzmenge  in  Kubikmetern 
beiMchttet  und  die  Leecgangiarbeit  nach 

.     JV«  =  0,40  +  0,00065  .  ff,  Pferdestärken 

aus  der  mlnutlichen  Umdrehungszahl  der  Bohrspindel  sich  ergiebt,  endlich  fQr 
i^lenbolz  beim  Bohren  von  25  mm  breiten  Langlöchern  <  =  18  gesetst  wer- 
den kann. 

15)  Fräsen  uud  Frusmaschiueu.  Streng  geuomuen  sind  die  er- 
wlhnten  LanglochbohrmaBeliinen  nichts  als  besondereB  Zwecken  dienende 
Frltomasefainen,  wie  anderseits  ein  scharfer  ünterschied  swisehen  den  Hobel- 
maschinen, welche  mit  kreisendem  Messerkopf  arbeiten  (S.  663)  und  den 
Fräsmaschinen  nicht  zu  erkennen  ist.  Man  bedient  sich  des  Ausdruckes 
Früsen  für  'Itr  Bearbeiten  mittels  kreisenden  Messerkopfes  meistens,  wenn 
die  /u  erzi>  1  Ii  len  Gestalten  weniger  einfach  und  die  Abmessungen  sieht 
sehr  gross  sind. 

Die  FrÄswerkzeuge  für  Holz  bestehen  zuweilen  —  wie  die  MctallfrSeen  — 
aas  festen  Stahlkörpern,  an  deren  Oberfläche  die  Schneiden  ausgebildet  sind; 
erstere  unterscheiden  sich  von  letzteiott  aber  dadurch,  dass  die  Schneiden  weniger 
dicht  zusammengerückt  sind.  Angesicht«  der  grosaen  Geschwindigkeit,  welche 
angewendet  wird,  ist  die  Zahl  der  in  der  Zeiteinheit  snm  Angriff  kommenden 
Sehneiden  ohneüp-  <j;rn--^^.  penuf^. 

Die  Fräswerkzeuge  werden  nur  dann  aas  einem  Stück  sefertigt,  wenn  der 
Baum  fBr  dae  Befestigen  einielner  Schneiden  an  dem  UesBencopf  oder  Pitskopf 
fehlt  Das  tritt  aber  /  T^  nin,  wenn  der  Längenverlnuf  det-  z  .  tYn^enden  Gegen- 
standes sehr  kleine  Krümmongshalbmesier  enthält,  indem  der  Halbmesser  der 
von  den  Schneiden  beBchriebenen  Kreise  ■elbetycrsilndlich  nicht  grösser  sein 
darf,  als  der  kleinste  /u  erzeugende  Krümmungihalbmesser. 

Nicht  selten  besteht  der  Frfiskopf  ans  einer  mit  Schlitz  versehenen  Welle, 
in  welche  nur  ein  Messer  gekleuiiut  i»t,  Fig.  140  (s.  w.  u.).  E&  wird  alsdann 
meistens  das  Messer  so  ausgeklinkt,  dass  es,  ^io  die  Figur  erkennen  lässt,  mit 
den  entfltandenen  Schultern  sich  ge^en  die  Welle  legt,  sodass  ein  zuHlIHges 
Herausfliegen  des  Messern  verhütet  wird.  Mit  Ausnahme  des  wenig  gebräuch- 
lidien  Vorfahren»,  nach  welchem  das  eigentliche  Messer  ans  einem  sehr  dOnnen 
gehärteten  Stahlhlecli  Gesteht  (I,  437),  sucht  man  den  Schneiden  wenigstens 
mftssigen  Ansatzwinkel  (i,  381)  zu  geben,  sie  mit  „abfallenden  Rücken"  zu  ver- 
lehen.  Das  ist  unschwer  sn  erreichen,  wenn  der  Frftskopf  nch  immer  in  gleicher 
I^ichtung  bewegt.  Wegen  de«;  fa-eripen  Geffi^es  «l-'s  Holzes  ist  man  aber  — 
um  das  Abbr^kein  desselben  zu  verhüten  —  in  manchen  Fällen  genötigt,  den 
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Fräskopf  zeitweise  in  der  einen,  zeitweise  iu  der  eutgegeuffe«etzten  Kichtan^  aich 
drehen  ra  lanen.  Dann  10t  da»  den  Sdineiden  ,uit  amalienden  Rtteken"  eigene 

.Freischnt'itloii".  d.  h.  die  L-ntsproch<'nde  Ilerabuiindtrunj^  der  KoUiung  zwischen 
ächneidwerkzeug  und  Holz  nur  angenähert  zu  erreichen.  Aus  einem  Stück  ge- 
fertigte FHhkOpfe  werden  wohl  nach  Fig.  138  gestaltet.  Die  Figur  «teilt  m 
Messerkopf  in  LtxliuiHkht  dar.  Es  ist  dentdbe  sunBehtt  Dftch  swM  Tersebiedeneii 
Achsen  a1)gedrelit,  die  zu  beiden 
Seiteu  gieichwcit  voü  der  Ilaupt- 
Aofase  entfernt  sind,  um  welche 
er  sich  unidreli»:jii  <olI.  Dann  sind 
in  demselben  zwei  Schlitze  aus^^e- 
arbeitet.  Dadurch  ist  zwar  für 
zwei  der  ont?itandeneTi  Schneiden 
in  einer  Drehricbtun^,  für  die 
beiden  anderen  Schneiden  in  der 
entgegengesetzten  Drehrichtung 
ein  Ansatswinkel  geschaffen,  in* 
des  liegt  immer  swischen  swei 
wirksamen  Schneiden  eine  unwirksame,  welche,  um  sich  Raum  zu  schaffen, 
die  Holzflllcbe  minrlestens  um  die  halbe  Spandicke  zurückdrängen  mn?«,  also 
entsprechendeii  lUil  ungawideretand  erfährt.  Von  diesem  Übelstand  ist  ein 
Fräakopf  mit  beweglichen  Werk/'  i^^en  frei.')  n,  Fig.  139  bezeichnet  die  Welle 
desselben,  welche  mit  ?inem  etarken  Bundr  h  vei sehen  ist.  In  die?»pm  Bunde 
sind  Löcher  augebracht,  in  welchen  sich  Zupfen  der  Doppehiies^s'  r  <•  drehen 
Mnnen.  Dem  Bunde  b  gegenüber  ist  auf  der  Welle  ein  Bundring  befestigt,  in 
welchem  sicli  el-'  iifiill-i  L-jcIut  für  Z;i]ifen  der  Messer  c  lu^fiuden.  Die  Löcher 
des  festen  Bundes  6  bezw.  des  Bundrings  iiegen  bu  einander  ^egenflber,  dass 
ihre  Achsen  mit  der  Drehachte  des  Frbkopfe»  gleiehlanfend  sind.  Die  Dreh- 
barkeit  der  Mes«5er  ist  eiiif  nur  f;erli;fje;  si,.  wivii  durch  Anlegen  der  Innenflüche 
an  die  Welle  derart  begrenzt,  dass  die  entgegengesetzt  liegende  Schneide  über 
den  übrigen  Teil  von  c  herrorragt,  der  hinter  ihr  belegene  Rücken  „abf&llt**. 
Es  ist  leicht  zu  übersehen,  dass  bei  jedem  Wechsel  der  Drehrichtung  die  Schnei- 
den c  sich  selbstthätig  der  neuen  Drehrichtung  angemessen  einstellen. 

Zur  Bildung  von  Nuten  und  schmalen  Einschnitten  ist  die  Fräse  eine  kreis- 
runde Scheibe  mit  Agenartig  grob  gezahntem  Rande,  welche  sich  von  einer 
wirklichen  Kreissäge  nur  durch  die  grössere,  <ler  Breite  der  HnP7URrheif enden 
Vertiefung  gleichkommende,  Dicke  unterscheidet.  Andere  Fräsköpfo  sind  in  den 
nnteo*)  Terseiehneten  Quellen  beschrieben. 

Die  Fräsmaschine  setzt  sich  zusammen  ans  der  den  Früser  tra- 
genden FrJisor w eile  nnd  einer  Vorrichtung,  welche  dem  Festhalten, 
bezw.  dem  Führen  des  Werkstückes  dient.  Es  ist.  das  in  den  meisten 
Fällen  eine  ebene  Tischplatte,  auf  welcher  der  Arbeiter  das  Werkstück 
verschiebt  oder  ein  meohaniseh  bewegtes  Schlittenwerk,  mit  welchem  man 
das  Werkstück  fest  verbindet. 

Die  (1000  oder  mehr  Umdrehungen  in  der  Minute  machende)  Fräserwelle 
steht  meistens  senkrecht,  liegt  aber  auch  oft  wagerecht,  und  die  Fräse  ist  der 
Regel  nach  am  flnssersten  Ende  der  Welle  angebracht.  Die  8t'k\iiidliche  T^m* 
fangHgeachwindigkeit  betrii<;t  15 — 20  m.  Ihre  Hauptbenutzung  linden  die  Fräs- 
maschinen zur  Bildung  von  Hohlkehlen,  Stäbchen  und  zusammengesetzten  ge- 
Fim«nrtii;<-n  Kehlungen  liin^'s  krummer  (geschweifter)  Arlif-itstncke.  wozu  sie  durch 
keine  andere  Maschine  ersetzt  werden  können;  vor  ihrer  Einführung  war  man 
genötigt,  die  genannten  Venierangen  mittels  Eisen  (8.  689)  freihändig  ansm- 


»)  D.  p.  J.  1872,  205,  96  m.  Abb. 
')  D.  p.  J.  1883,  2r,0,  387;  1881.  252,  272  m.  Abb, 
Z.  d.  V.  d.  L  1885,  S.  832  m.  Abb. 
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•techcD  oder  mit  kleinen  Hobeln  (▼ergl.  8.  659)  ausniarbeiten.   In  solchen  Fälloi 

wird  das  nach  gehöriger  Krümrming  znf»psrhTiittenp  Holz  mit  den  Händen  an 
die  (dem  gewünschten  Querschnitt  angemessen  gestaltete)  Fräse  gedrückt  und 
nach  Bedflrfiiia  towohl  fintgeiohob«ii,  ftit  gewenoet;  ut  die  Welle  gtehend  in- 
geordnet,  so  ragt  meistens  nur  deren  oljorstcr  Teil  mit  der  Früse  aus  einpm 
Arbeitstische  hervor  Vi  auf  welchem  das  Holz  liegt,  um  seitwärts  an  der  Fräse 
▼orbeizugehen;  bei  Hegender  Welle  handhabt  man  dae  Arbeittfcttelr  nnter  der 
Frilse  und  giebt  ihm  dann  häufig  eine  leicht  drehbare  Walze  zur  Unterlage. 
Da  bei  einer  geschweiften  Leiste  die  Fasern  unter  den  verschiedensten  Winkeln 
an  der  Oberfläche  auslaufen,  so  ist  es  (um  das  Einreissen  der  Fräse  ins  HoU  sn 
verhüten)  fiblich,  diese  Maschine  mit  einem  Wendegetriebe  su  versehen,  welches 
die  Drehun<;Rrirhtung  der  Fräse  umzukehren  gestattet  IS.  679)  oder  in  demselben 
Gestell  zwei  Früsköpfe  anzuordnen,  von  denen  der  eine  nach  links,  der  andere 
nach  rechts  umläuft. 

Nicht  stlten  ent.schlicsst  man  sich,  die  senkrechte  Fräaerwelle  an  ihrem 
unteren  Ende  mit  dem  Fräskopf  zu  versehen  und  dementsprechend  über  dem 
Tfaeh,  anf  welchem  das  Werknfiek  niht,  sn  lagern.*) 

T^m  den  Längenverlauf  der  gefrästen  Fläche  genau  zu  erhalten,  wenn  das 
Werkstück  mittels  der  Hand  dem  Fräskopf  entgegengefübrt  wird,  befestigt  man 
an  dem  WerkatQek  fT,  Fig.  1 40,  eine  Lehre  7,  von  entsprechender  Gestalt,  welche 

oegen  den  auf  dem  Tisch  T  befestigten 
'  Ring  r  gedrückt  wird,   r  ist  gleichachsig 

mit  dem  Messerkopf  M  angebracht,  so- 
dass der  Arbeiter  das  Werkstück  Bvr 
mit  dem  Tisch  T  und  dem  Ring  r  in 
Fühlung  zu  erhalten  braucht,  um  die 
richtige  Gestalt  der  gefiristen  Fliehe  n 
-I    .     I  ,  erdelen 

IBS^^^^^^^^^^^^^  An  biner  kleinen  Holsfräsmaschine 

el  mit  tenkreehter  Spindel  sammelte  H  ar- 

tig folgende  Zahler:  Durchmesser  des 
Fräskopfes  94  mm,  Höhe  desselben  81 
Zahl  der  Sohneiden  6  (drei  fttr  Reehts- 
drehun^^,  drei  für  Linksdreh un;^l .  minut- 
Itche  Ümdrehungszahl  des  Fräskopfes 
2061,  sekundliche  Schnittgeschwindigkeit 
10,1  m,  Zuschiebung  (von  Hand)  1  bis 
.84  mm  sekundlich;  grösste  beobachtete 
stündliclie  Leistung  r  =  0.014  chm  Erlen- 
holsin  feine  Späne  verwandelt  bei  21,3  mm 
sekundliohtr  Zuechiebung;  hierbei  Ar- 
beitsverbraucb  im  Leergang  =  1,32 
PfiardeeOrken,  im  Arheitsgang  N  =  2.08 
Pferdestärken;  Raumbedarf  der  Maschim^ 
1,78 . 0,89  =  1,08  qm,  Gewicht  derselben 
800  kg;  der  Arbeitswert  fBr  1  ebm  stfind- 
lieh  zerspantes  Erlenholz  ergab  sich  durchschnittlich  zu  e  =  66,7  Pferdestärken, 
welcher  Wert  höher  i«t,  als  für  alle  anderen  mit  kreisendem  Werkzeug  arbei- 
tenden  Holzbe  irbeitunguraaschinen,  —  eine  Folge  dee  su  crrossen  Scbnudwinkels 
(90°;  und  des  zu  kleinen  Anstel lungswinkela  (0*)  der  Sooneiden  und  der  hier- 
durch bt'ilingten  starken  Reibung  derselben. 

Man  führt  auch  Frilscr  und  Werkstück  gegensfttslich  in  festen  Bahnen, 

wie  bei  Metaüfräsmaschinon. 

Um  z.  B.  die  Zwingenenden  der  Spazierstöcke  zu  fräsen,  le^  man  das  be- 
treflfonde  Stockende  in  einstellbare  Lager  nnd  ftthrt  es  mit  dmieD  gegen  die 

»)  D.  p.  J.  1877,  22«,  33  m.  Abb.;  1887,  260,  97  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1879,  288,  489  m.  Abb.;  1888.  267,  487  m.  Abb. 


I 
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Frrke.  wftbrend  der  Stock  umf^edreht  wird.^)  El  gobSfen  hierher  aiieli  eine 
Ma.^chine,  "wrclche  bostimrat  ist,  kleine  Drehkörper  in  f^rosser  Zahl  zu  ermip^en*), 
eine  Fräsmaschine  für  Bilderrahroen  u.  dgl.*),  eine  solche  zum  Erzeugen 
wandener  und  anderer  Verzierungen  an  Raichen,  Tiiohbeinen  u.  s.  w.^j ,  mm 
Ebnen  der  Fleiachblöcke*)  und  endlich  die  zahlreichen  Maschinen  zum  Er- 
seugen  unregelmässiger  Gestalten  (Kopiermaschinen),  welche  fftrGe- 
vehracbftfte»  Schubleisten,  Holsschahe,  Hatformen  tind  andere  in 
grosseren  Mengen  verlangte  Gegenstande  verwendet  werden. 

Die  einfachsten  derselben  übertragen  die  Gestalt  des  Modellf*?  mif  das  zu 
bearbeitende  Werkstück,  ohne  an  den  Abmessungon  zu  ändern.  Kin  i  iiamugöslift 
bezw.  eine  Führungorolle  ist  so  mit  einem  Frä«kopf  verbunden,  das.s  beide 
gleiche  Wege  zurückziilegen  haben,  oder  der  führende  Teil  und  der  Fräskopf 
sind  festgeiagert,  während  Modell  und  Werkstücke  gleiche  Bewegungen  machen. 
Ei  wird  aladann  der  führende  Teil  mit  dem  Hoden  in  FQhlnng  gehalten,  eo- 
dass  bei  der  gegensätzlichen  Bewegung  ohne  weiteres  die  Gestalt  des  Modelles 
auf  das  Werkstück  übertragen  wird.*)  Man  ist  zwar  imstande,  mittels  dieser 
Maschinen  in  einer  Richtung  oder  zweien  derselben  die  Abmessungen  des  Werk» 
ifcSekee  anders  zu  machen  als  diejenigen  dee  Modellea,  allein,  es  ist  unmöglich, 
das  ursprüngliche  Verhältnis  der  Abmessnngen  in  den  verschiedenen  Richtungen 
beizubehalten.  £s  entstehen  daher,  wenn  nach  einem  Modell  verschieden  grosse 
Werkstteke  gefertigt  werden,  leicht  Zerrbilder  derselben. 

Eine  Änderung  der  Abmessungen  unter  Inhaltung  der  Verbal tnis.se,  eine 
dem  Modell  geometrisch  ähnliche  Wiedergabe  des  Modelles  ist  möglich,  indem 
man  die  Gesetze  des  Storchschnabels  oder  Pantographen  (1,  673)  ins  R&um* 
liehe  fiberträgt  und  den  geführten  Stift  durch  einen  geeigneten  Fräskopf  er- 
setzt. "Ea  giebt  striche  Frä^^maschinen  fflr  hOtzeme  Sohnhleiston;  die  Banart  der- 
selben wird  ttV>er  geheim  gehalten. 

Man  richtet  Maeehinen  der  in  Rode  stehenden  Art  aar  gleichzeitigen  Be- 
arbeitunu'  mohrerer  Stücke  ein,  bringt  stat"^  dtr  oben  erwähnten  Messerköpfe 
einfache  kreisende  Hobeleisen,  kreiasägenfthnliche  Fräsen  oder  eine  lange  gerade 
aige  an  nnd  ttatt  (was  in  den  mdsten  flllen  vormadhea  iit)  die  eehwingende 
Bewegung  durch  die.'ie  Schneidwerkaenge  voUhringen,  wfthrend  die  ArbettatQcke 
sieh  einfach  um  die  Achse  drehen  u.  s.  w. 

An  einer  Eopiermaschine  für  Axthelme,  mit  sei. wingendem  Werkzeug, 
irarde  Ton  Hartig  folgendes  beobachtet:  Des  gfrOnten  Arbeitstück^  Durch- 
messer 1.3  f,.,^  T.'irrrn  1,135  in;  mfnnt1i.']i*'  Umdrehungszahl  des  Arbfits'Tu  k>^^  5,98 
bis  a8,9,  des  Frä^kopfes  (mit  vier  hakenförmigen  Stählen)  22Ö0,  »«kundliche 
üm^ngsgesch windigkeit  des  letatern  19,1  m;  stflndliche  Leietnng  K=  0,0088  dMi 
{G  —  2,63  kg)  Eschenholz  abgedreht  bei  Herstellung  von  drei  Axthelmen  von 
$8  cm  I^&nge,  35  bi«  ÖO  mm  Dicke;  hierbei  Arbeitsverbrauob  im  Leergang 


»)  D,  p.  J.  1886,  5262,  356  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1886,  260.  365  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1888,  248,  3t5  m.  Abb 

*)  D.  p.  J.  1877.  226,  35  m.  Abb.;  1882,  244,  425  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1887,  265,  50  m,  Abb. 

*i  Ffir  Sehnhldflten,  Badspeichen  n.  i.  w.:  D.  p.  J.  1824,  11,  814;  1854, 
ISl,  1  m  Abb.;  1872,  20«,  5  m.  Abb.;  18?7,  226,  84  m.  Abb.:  1885,  2S6, 
65  m.  Abb. 

Hie  praot  meeh.  Jonmal,  Jan.  1858,  S.  256  m.  Abb* 

Mitt.  d.  Gewerbver.  f.  Hannover  1862,  S.  97  m.  Abb. 

Rt^vue  industr.,  März  1882,  S.  81  m.  Abb. 
Ännales  induntr.,  Okt.  1883,  Ö.  571  m.  Abb. 
Samml.  von  Zeichnungen  f.  d.  Hütte,  1868,  Bl.  6. 
WiM  u^,  Skizzen  buch,  1870,  Heft  2,  Bl.  2. 
Le  genie  civil,  Mai  1884,  S.  34  m.  Abb. 

Ffir  flache  Qertalten:  D.  p.  J.  1871,  190,  14  m.  Abb.;  1878,  22r 
429  m.  Abb.;  1885,  266.  527  m.  Abb.,  588  m.  Abb.;  1887,  266,  20  n.  Abb 
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2s''q  =  0, 1 8  PferdeBtärkcn ,  im  Arbeitsganf?  X  =  0,Ai  Pferdestärken;  Raumbedarf 
1,65 .  1,35  =  2,23  gm,  Gewicht  der  Maschine  lOüO  hy,  allgemein  bcrtichuet  sich, 
WMIB  tfi  die  minutliche  ümdrebitiigmbl  des  Arbeitatückes,  G  die  BtQndlioh 
iserspante  Holzmenge  in  Kilogrammen  beseichnet,  der  Arbeitsverbrauch  boim 
Abdrehen  von  Eächuaholz  zu 

iV^=  0.12  4-  0,0085 .  II,  +  0,10 .  G  Pferdestärken. 

16)  Drehen  und  Drehbank.*)  Die  Drehbank  für  Holz  unter- 
scheidet sich  von  der  Metalidrehbank  (8.  '624)  vorwiegend  durch  leich- 
teie  und  em&ehere  Bauart,  sowie  dadoreb,  dass  die  ArbeitnpiBdel  in 
weit  grOsBerer  Qescbwindigkeit  befthigt  ist.    Da  zu  ibrem  Betrieb  ein 

verhältnismässig  geringer  Arbeitsaufwand  genügt,  so  werden  viele  Holc- 
drehbänke  durch  den  Fuss  des  Arbeiters  betrieben.  Die  Arbeitsgeschwin- 
dif^kfit  ist  nur  begrenzt  durch  das  bei  zn  «grosser  Geschwindigkeit  ein- 
tieleude  Zittern  des  kreisenden  Werkstückes.  In  dem  rohen  Werkstück 
fällt  selbstverständlich  die  Schwerachse  nicht  mit  der  Drehachse  zusammen, 
lodaas  bei  zasdier  Drdiung  die  Scbleuderkraft  nah  recht  unangenehm 
geltend  macht.  Weniger  nnnude  Werksttteke  dHrfen  demnach  rascher 
kreisen,  als  unvollkommner  Torbereitete  und  eVienso  kleinere  eine  grossere 
.  ümdrohungszahl  machen,  als  grössere.  Unter  Umstunden  wendet  man  bis 
zu  20ÜÜ  Umdrehungen  in  der  Minute  an.  In  der  Regel  ist  die  minutliche 
Drehungszahl  weit  geringer,  sodass  auch  die  Leistung  gegenüber  der- 
jenigen der  Messerköpfe  —  die  genau  abgelehrt  werden  und  demgemäss 
im  allgemeinen  weit  grössere  G^chwindigkeiten  gestatten  —  zu  wünschen 
llbrig  läset.  Letztere  haben  denn  anch  den  Drehl^ken  einen  Teil  Ihres 
Gebietes  entrissen. 

Das  Einspannen  der  Arbdtstfloke  an  der  Dr^bank^Spindel  geschieht 

mittels  Terschiedener  Futter  fl,  561).  Für  Gegenstände,  welche  durch  gewalt- 
same» Eintreiben  in  ein  Futter  beschädigt  werden  könnten,  gebraucht  man 
Fetter,  welche,  nach  dem  Hioeiirachieben  det  St&dces,  dureb  einen  Ring,  eine 
Scbriiube  u.  8.  w.  zxisammengepresat  werden.  Ist  dtis  in  einem  Futter  an  der 
Spindel  befestigte  Arbeitstück  zu  lang,  um  auch  an  den  vom  Futter  entfernteren 
Teilen  unter  dem  Drucke  des  Werkzeug  sich  nicht  zu  biegen,  so  setzt  man  vor 
das  andere  Ende  die  ^tae  des  Reiinagels.  Sofern  auf  diese  Weise  der  Beit- 
gtock  zu  TTilfe  genommen  wird,  kann  aber  gewöhnlich  das  Futter  ganz  erspart 
werden,  indem  man  st;itt  desi^en  den  r>ri'izack  (Zwirl)  anwendet.  Unter 
diesem  Namen  int  i  n  im  der  Spindel  befestigter  Kopf  zu  verstehen,  welcher 
eine  scharfe  stühlerue  Mittoljinnktwpitze  und  daneV)en  zwei  breitere  scbneidiu^» 
St&hlzacken  enthält:  diese  drei  Teile  werden  in  die  Endfläche  des  Arbeitstücke» 
gertoehen  und  leisten  zusammen  denselben  Dienst  wie  beim  MebnUdrehen  iwischen 
Spitzen  die  SpindeUpitze  nebst  dem  Mitnehmer  (I.  r)80). 

Die  Drebstähle')  zum  Gebrauch  auf  Holz  sind  natürlich  von  den  für 
Metalt  bestimmten  wesentlieh  verschieden,  und  zwar  sowohl  durch  grflseere 
Breite  [weil  man  von  ITolz  ohne  f^ehwierigkeit  breite  fjnine  nehmen  kiinn),  als 
durch  die  weit  grössere  Schärfe  der  Schneiden,  welche  meist  mit  Winkeln  von 
20  bis  30  Grad  angeschliffen  werden.  Die  allgemeinste  Anwendung  finden  die 
Bohre,  der  Uohimeissel  oder  Schrotmeissel  und  der  Stichel,  Dreh- 
meieeel  oder  Schlichtmeisael.    Die  Röhre  ist  tief  linnenartig  anegehöhlt 


»)  Precbtl,  Technolog,  £ncvkl.,  Bd.  4,  S.  272  m.  Abb.  Jahrb.  d.  Wiener 
polyt.  Inst.,  Bd.  4.  S.  241  m.  Abb.  Geissler,  Drechsler.  F.  Gampin,  Ose 
Urwhseln  in  Holz  u.  s.  w.   Weimar  1862. 

*)  Uoltzapffel,  turning  k  mecb.  manip.,  Bd.  2,  S.  508  m.  Abb. 
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(«rda::  ihr  Querschnitt  die  Gestalt  eines  Ralhkrclses  darliietet),  und  somit  dem 
UohieiäCQ  (ä.        äbnlich;  jedoch  ist  zugleich  die  Linie  der  Schneide  auch  der- 

§ estalt  gekrOmmt,  dass  deren  mittlerer  Piinkt  bedeutend  weiter  herTortritt^  als 
ie  EndjMinkte.  Dadurch  schneidet  ihi»  Werkztnig^  mit  seiner  halb -elliptischen 
scharfen  Kante  mehr  oder  weniger  tiefe  runde  Furchen  aus  und  ist  geeignet, 
stark  einstidringen ,  weshalb  man  mit  der  Röhre  dun  Drehen  ans  dem  Groben 
verrichtet,  wobei  es  mehr  auf  Schnelligkeit  als  auf  die  Erzeugung  einer  glatten 
Oberfläche  nnkommt.  Die  Breite  der  Röhren  beirfi^t  toii  6  mm  bif?  zn  86  mm; 
die  eiiglisichen  sind  von  der  äusseren  Seite  zugeschärft,  die  deut.schen  von  innen: 
diese  letztere  Art  scheint,  wenn  nur  überhaupt  der  Drechsler  damit  vertraut 
ist,  eine  bessere  Wirkung^  zti  peben.  Der  Ptichel  dient  zum  lieindrehen,  also 
snr  Vollendung  der  Arbeiten,  welche  durch  ihn  eine  sehr  grosse  Glätte  erhalten, 
wenn  das  Gerage  des  Holses  günstig  ist.  Er  gleicht  dem  Balleicen  der  Tischler 
(S.  639),  insofern  er  wie  dieses  flach  ist,  ein»-  geradlini^'e  (oder  nur  Slusserst 
schwach  bogenlörmige),  gegen  die  Ach&e  des  Werkzeuges  schräg  stehende,  von 
beiden  FIftcben  ans  sehr  schlank  sugeacbftrfte  Schneide  bat.  Seine  Breite  ist 
6  bis  jO  »IUI. 

Bei  den  englischen  Sticheln  beträgt  die  Neigung  der  Schneide  ^egen  die 
Achse  80  bis  85  Grad,  bei  den  deutschen  etwa  70  Grad;  letztere  besitzen  aber 
noch  das  Eigentümliche,  daas  sie  dünner  und  leichter  sind  und  unmittelbar 
hinter  der  Schneide  schmSler  werden,  während  die  englischen  in  dem  gröseten 
Teile  ihrer  Länge  einerlei  Breite  haben.  Jene  eben  erwähnte  Gestalt  der 
deutschen  Meissel  macht,  dass  die  Ecken  an  den  Enden  der  Schneide  mehr 
spitzwinklig  sind,  was  zum  Arbeiten  oft  sehr  beqviem  ist.  Beim  Drehen  wird 
der  Meissel  nach  Erfordernis  in  Terschiedenen  La^en  gehalten,  immer  aber  so 
geführt  (fortgerückt),  dasa  die  stumpfere  Ecke  mr  Schneide  ▼oransgeht.  üm 
schmale  und  tiefe  Einflchnitte  (Stich  e)  in  die  Arbeit  zu  machen.  lc;^'t  man  den 
Meissel  so  gegen  dieselbe,  dass  die  Schneide  in  eine  senkrechte  Ebene  fällt  und 
die  Bpitse  Ecke  nnten  sich  befindet. 

Der  frcühte  Drechtiler  weiss  mit  Röhre  und  Stichel,  licsouders  mit  letzterem, 
viel  mannigfaltigere  b'ormcn  auszuarbeiten,  als  man  nach  der  einfachen  Gestalt 
dieser  Werkzeuge  für  möglich  halten  sollte,  und  wendet  nur  in  jenen  F&llen, 
wo  dieselben  durchaus  niclit  genügen,  andere  Drehwerkzeuge  an.  Hierzu  ge- 
hören: der  AuBdrehsitahl.  mit  seitwärts  stehender  Schneide,  znm  Ausilrehen 
von  Höhlungen,  welche  alicr  immer  durch  Bohren  angefangen  sein  mü.ssen;  — 
der  Spitzstahl,  um  spitzwinklig^e  Furchen  einzuschneiden;  —  der  Schlicht« 
stahl,  mit  geradliniger  Schneide  wie  der  Stichel,  aber  von  diesem  dadurch  ver- 
schieden, dass  er  höchstens  25  »im  breit  ist,  dass  temer  seine  Schneide  recht- 
winklig gegen  die  Achse  steht  nnd  nur  Ton  einer  (der  untern)  Seite  her  zuge- 
schärft ist,  Torzntjlich  zum  Reindrehen  pchr  harter  Hölzer;  der  Stichstahl, 
dem  vorigen  ähnlich,  aber  an  der  Schneide  sehr  schmal,  zum  Eindrehen  rechtr 
winkliger  Fnrchen;  —  Hakenet&hle  nnd  Mondstfthle  zur  Erweiterung  ven 
Hi^hlu  ntren ,  deren  Seitenwande  nicht  pcrade  sind  ;  -  das  Bau  ch e i '*e  u  .  der 
A uüdrehhaken,  der  Einschneider  und  der  Zwoischneider,  sämtlich  haken- 
artig gekrümrate,  dflnne  und  messerartig  scharf  geschliffne  Drehwerkzeuge  zur 
Bearbeitung  grosser  ebener  Flächen,  weiter  Mshalenartigor  Yertiefungen  oder 
der  Boden fl.l che  von  Höhlungen. 

Statt  dtr  Stichel  oder  Stähle  verwendet  man  nicht  selten  hobelartige  Werk- 
senge*), namentlich,  um  beim  Fertigdrehen  dem  Werkzeug  eine  vor  zu  starkem 
Eingreifen  schiitzende  Ftlhrting  zn  frewähren.  Es  sind  alsdann  die  Schneiden 
wie  die  Sühleu  der  Hobelkasten  nach  dem  herzustellenden  Werkstück  gestaltet 
und  demgemäss  nach  Umständen  reich  gegliedert,  wie  Schneiden  und  Sohlen 
der  Karnieshobel  (S.  660).  Rändelrfiddien  f?  4noi  werden  für  Holz  wie  für  Me- 
tall gebraucht;  auch  kommen  zuweilen  Fräser  bei  Drehbänken  zur  Verwendung. 

Man    lenkt    die    Dreh  Werkzeuge   entweder   freiliiindig    unter  Be- 
nutzung einer  Auflage,  d.  h.  einer  festen  Schiene,  auf  welche  sie  ge- 

>)  D.  p.  J.  im»  266,  312  m.  Abb. 
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stützt  werden,  oder  befestigt  sie  an  Schlitten  (S.  314 — 316),  welche  den 
bei  Metalldrehbllnkeii  ttbltohen  im  wesentlichen  gleich  sind,  und  führt  sie 
mit  Hilfe  die  er  in  sichereren  Bahnen,  zuweilen  die  Leitspinde!  benutzend 
Die  in  ein  Öticbelb  uis  zu  spannenden  Drehstähle  haben  seil  st  verständlich  - 
eine  etwas  andere  Gestalt  als  die  Handstähle;  sie  sind  den  Metall-Dreh- 
stiebeln  ähnlich  und  unterscheiden  sich  von  diesen  hauptsHchlich  durch 
den  kleineren  Schneidwinkel  nnd  die  längere  Schneide.  Übrigens  kommen 
mannigfache  Gestalten  der  durch  Schlitten  gefOhrten  Drehwerkzenge  vor. 

An  einer  Drehbank  fQr  Holz,  deren  Stichel  mittels  Schlitten  geführt  wurde, 
führte  H artig  die  folfrenden  Beobachtungen  aus;  Durchmesser  der  Planscheibe 
80  cm;  dch  giussaten  Arbeitötiickes  Durclimesser  2, 50 in;  niiiiutliche  UmJreUnngraahl 
der  Planscheibe  44  bis  480;  grösste  beobachtete  stündliche  Leistung  1^  =  0,044 
Fichtenholz  abgedreht  bei  12,3  w  sekundlicher  Schnittgeschwindi^rl^elt,  0,62  mm 
Schnittbreite,  2,63  mm  Scbnitthöhe,  995  mm  Durchmesser}  hierbei  Arb«;itäver- 
hreuch  im  Leergang  iVo  =  0,64  Pferdestärken,  im  Arbeitilgailg  Jir=0.94  Pferde> 
stärken;  Raum'iedarf  der  Mascbine  1.67  .  2,1  i  —  10,0  ^m;  allgemein  ist  der 
Arbeit«Terbrauch  dieser  Drehbank  bei  Bearbeitung  vott  Fichtenbolz  nach  der 
Formel 

jRT Ä  0,05  +  0,0023  .  m,  +  10,6  .  F  Pferdestärken 

zu  berechnen,  worin      die  minutlicbe  Umdrehungszahl  der  Spindel,  V  die  in 
der  Stunde  zerspante  Holzmenge  in  Kubikmetern  bezeichnet. 

Einige  besondere  Verfahren  und  Hilfsmittel  der  Holzdreherei  ver- 
dienen firwKhnung. 

1)  Zar  Darstellung  holtemer  Ringe  (fSr  Torhftage  n.  dgl.)  wird  an  eine 

in  der  Drehbank  umlaufende  Holzscheibe,  ausserhalb  des  Mittelpunktes,  zuerst 
Ton  der  einen  Fläche  ein  Schneidwerkzeug  angehalten,  welches  zwischen  zwei 
•charfspitzigen  Zähnen  eine  Schneide  von  der  durch  den  Querschnitt  dea  Ringe« 
Yorgeschriebenen  Gestalt  enthält;  dann  von  der  andern  Fläche  ein  ähnlichem 
WerkzeufT  zur  Wirkung  gebracht.  Diese  beiden  Werkzeuge  bilden  ein  gabel- 
förmi^eä  Ganzes,  in  dessen  Aust^cbnitt  die  Holxscbeibe  eintreten  k.inn,  und  wel- 
ches nch  nm  einen  Stift  auf  der  Auflage  dreht,  sodaRs  eine  einfache  Wendung 
genügt,  um  entweder  die  eine  oder  die  andere  Schneide  sam  Angriff  m  bringea» 
und  beide  sicher  einander  gegenüber  arbeiten.^) 

2)  Dreht  man  aus  Scheiben  eines  leicht  spaltenden  Holzes  (Fichte,  Tanne  a.8.w.) 
gleichacbsig  zu  den  Jubren  ringförmige  Körper  von  beliebiger  Querscbnittsgestalt 

iEeifen),  so  können  diese  nachher  in  der  Richtung  des  Halbmessers  zu  einer 
[enge  flberetnstimmend  gestalteter  StQcke  eerspalten  werden;  diesei  Vecfahxen 

i><t  ublieb  zur  Verfertigung  IrV  iner  Ti er  fig  u  re n  (Kinderspielzeug),  welche  Baob 
dem  üerausspalten  aus  den  Ringen  durch  Schnitzen  vollendet  werden. 

8)  Yenchiedene  Vorrichtungen  als  Zugabe  «ir  Drdibank  mnd  angegeben 
worden,  um  lange  und  dünne  cylindrische  Stangen,  ttgentfimlich  gorlaltete 
Scheiben  ( KugeUpiegel  für  Kanonen)  u.  a.  w.  zu  drehen.') 

4)  Bei  einer  Drehbank  zu  Geländerdtüben  u.  dgl  ,  welche  der  Länge 
nach  geschweift,  also  in  yerschiedenen  Stellen  ungleich  dick  sind,  befindet  sich 
das  Drebwfikzeug  an  einem  Hebel,  der  bei  seinem  Fort.«ebreiten  längs  des  Arbeit- 
stQckes  auf  einem  zweckmäs.sig  ausgeschweiften  Lineale  gleitet  und  durch  das- 
selbe veranlasst  wird,  sich  nach  \'urschrift  dieser  Lehre  zu  heben  und  in  senken.*) 
Es  giebt  zu  gleichem  Zwecke  eine  vollkommenere  selbstthätige  Einrichtung,  wo- 
bei die  Bewegung  eines  mit  dem  Drebstahl  ausgestatteten  Schlittens  (Supportes) 
durch  die  Lrare  geregelt  wird>)  Bei  einer  anderen  Einrichtung  befindet  siclk 


>)  Samml.  v.  Zeicbn  f  d.  Hütte  VSm,  Blatt  10. 
«)  D.  p.  J.  1859,  l.'iJi,  327,  dlH  m,  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1859,  158,  326  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1888,  269,  566  m.  Abb. 
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ein  einzif^er  Formstahl  von  solcher  I.'iTitrn  an  einem  ^rnlvrecbt  verschiebbaren 
Schlitten,  dasa  eine  geradlinige  Verscbiebung  deaselbeu  genügt,  das  Arbeitstück 

ftndefen  fertig  ni  dreben.*) 

5)  Vierkantige  Stäbe  zu  Goländern  u.  dgl.,  welche  in  der  Längenrich- 
tung  mit  Leistf^nwtTk  oder  anderen  Gliedernngen  vTMplien  sintl  (?.  665),  werden 
auf  der  Drehbank  in  verschiedener  Weise  erzeugt,  a.  Man  spannt  dieselben  in 
gitaerer  Zahl  zwischen  zwei  Ringe,  sodass  ne  eine  Art  Trommel  bilden,  deren 
Achse  mit  derjenigen  der  DrehburiKepindel  zusammen  füllt,  uml  dreht  die  Atissen- 
fiiehe  nach  der  yerlangten  Längengeatalt  ab,  dann  wendet  man  die  Stäbe  um 
90*,  ohne  sie  tob  ihrem  Ort  tn  entfernen  n. «.  w.*)  Es  wird  auch  wohl  dae  mit 
einem  Schlitten  verbundt'ne  Werkzeug  durch  eine  Lehre  gelenkt.')  Dieses  Ver- 
fahren erzeugt  im  Querschnitt  leicht  gewölbte  Fachen,  b.  Befestigt  man  die 
Werkstücke  strahlenförmig  an  einer  Fianscheibe*],  so  entfällt  diese  Wölbung; 
dagegen  werden  die  Olieder  ein  wenig  gekrümmt. 

6)  Das  Drf  bf^n  nnrunder  Gestalten  (Passigdrehen)  ist  ungebräuch- 
hch  geworden,  weil  der  herrschende  Geschmack  derartige  Gestalten  nicht  liebt. 
Man  ▼erecbsebt  (wie  bei  ftfanlichen  Zweoicen  dieneoden  Metalldrehbftnken  [8. 8S5]) 
während  jeder  Umdrehung  des  WerkgitiUkes  den  Stahl  gegen  die  Drehachse  und 
zurück,  oder  lässt  das  Werkstück  mit  der  Spindel  ecnwingen,  indem  auf  der 
Spindel  eine  unrunde  Scheibe  (Pater)  befestigt  ist,  welche  durch  Feder  oder 
Gewicht  gegen  einen  festen  Stift  oder  dergl.  Elolle  gedrückt  wird,  oder  endlich 
läset  durch  eine  Pater  das  Werkstück  i>f  >.st  Spindel  in  der  Längen richtung 
hin-  und  herschieben.-^)  Sehr  ausführlich  werden  die  Passigdreh bänke  oder 
Patronendrehbänke  in  unten  ▼eiiKeicbneten  Quellen  bebanddt.^ 

7)  Wechselstahl drehbän ke,  d.  h.  solche,  bei  denen  mehrn-p  Werk- 
leoge  in  geeigneten  Einspannvorrichtungen  bereit  gehalten  werden,  um  rasch 
bintertfnander  nnd  in  neberer  Lage  zar  Wtrkang  zn  kommen,  finden  bei  der 
Holzbearbeitung  ebenso  Verwendung  wie  bei  Bearbntnng  der  Metalle  (8.  338). 
Die  hier  unter  1  angeführte  Vorrichtung  zum  Drehen  hölzerner  Ringe  gehört 
ab  ein  sehr  eintacaes  Beispiel  hierher.  Sie  kommen  jedoch,  da  sie  besondere, 
oft  recht  kostspielige  Einrichtungen  bedingen,  die  dar  Gestalt  und  Grösse  der 
zti  errengenden  Gegenstände  angepusst  werden  mÜnen,  nur  fftr  die  Maescmet^ 
Zeugung  der  betreffenden  Gegenstände  in  Frage.') 

8)  Kmmme  Stftbe,  welohe  nach  nnd  naeb  an  versebiedenen  Stellen  ihrer 
Länge  abgedreht  werden  müssen  {/..  B,  guirlundenförmig  im  Bogen  aneinander 
gereihte  Kugeln  als  Verzierung  auf  Stuhllehnen  u.  dgl.)  erfordern  eine  beson- 
dere Vorrichtung  zum  Kinspannen,  damit  für  jede  zu  bearbeitende  Stelle  einzeln 
die  Drehung  um  den  richtigen  Mittelpunkt  berljcigeführt  werden  kann.^) 

9)  Schraubenartij^^r  f^wundene  Siiulen  an  Möbeln  werden  durch  ein  Ver- 
fahren hergestellt,  weichoä  man  das  Gewunden-Drecbseln  nennt,  und  dae 
dem  Sebranbensebneiden  nahe  etebt.  Der  sa  bearbeitende  Stab  wird  an  einem 
seiner  Enden  mit  der  Fuliruncrswelle  feiner  f-\  Ii r  ,ii;be,  deren  vertiefte  Gänge  nur 
schmal  sind,  aber  weit  auseinander  liegen)  verbunden.  Diese  Welle  (gleichsam 
eine  Leitspindel)  bewegt  sich,  wenn  man  sie  vermittels  einer  Kurbel  um  ihre 

*)  D.  p.  J.  1869,  191,  4  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1880,  287,  857  m.  Abb.i  1881,  241,  174  m.  Abb.;  1888,  250, 
446  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1886,  262,  442  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  Ih64,  258,  27a  m  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1884,  25«,  361  m.  Abb. 

*)  Besson,  theatr.  instrumentorum  roacbinorum,  Lugdum  1578,  m.  Abb* 
Plnmier,  L'ait  de  tourneur,  Paris  1706,  m.  Abb. 
Qeiseler,  Dreehsler,  5  Bftnde,  Leipzig  1795  bis  1801. 

»)  Polyt.  Centi-albl.  1S4S,  S.  297;   1851,  S.  65  (Spulen)  m.  Abb. 

n.  p  .T.  1880,  288,  460  (Uolzknöpfe)  m.  Abb.;  iöbl,  289,  321;  1885,, 
266,  212  ui.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  L  1882,  S.  226. 
•)  D.  p.  J.  1881,  42,  896. 
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Acbse  dreht,  in  einer  Docke  der  Drehbank  oder  auf  einer  für  sie  bestimmten 
Unterlage,  und  zwingt  sonait  auch  die  Arbeit  zur  schraubenden  Bewegung  an 
dem  festgehaltenen  I^hatahle  Torbei.^)  Kleine  ^^ondene  G^eDitindo,  s.  B. 
Formen  für  Quasten,  welche  mit  Seide  üVierkleidet  werden,  ]:ann  man  ohne 
Drehbank  auf  einer  selbständigen,  nach  Art  der  Schraubeoschneidmaschinen  ge- 
baaten  VomehtnnK'*)  Torfertigen. 

10)  G ui  1  lo c  h  i  I  1  u  n  (verfrl.  S.  397)  ei<^net  sich  im  ullgoracinen  wonig  zur 
Ausfahrung  auf  üolz,  höchstens  können  in  den  feinsten  und  dichtesten  Holz- 
arten Zeichnungen  durch  Zusammenstellung  eingedrehter  Kreise  und  verschieden- 
artig gebohrter  Löcher  gebildet  werden.  Dazu  giebt  es  eigene  auf  der  Dreh- 
bank statt  des  Schlittens  anzubringende  Vorriohtangen'),  und  aueh  eine  telb- 
ständige  kleine  Maschine.*) 

17)  Gewindeschneiden  (I,  421).^)  Hölzerne  Schrauben  sind  wenig 
gebrftnchUob»  üm  Qewinde  aind  iinmtr  soldi«  mit  dreieckigen  (scharfen) 
CMngen,  weil'  wegen  der  Spaltbarkoit  des  Hobes  in  der  FaeeiTiclitnng 

das  Gewinde  einen  breiten  Fuss  haben  muss.    Eben  jene  Spaltbarkeit 

ist  aber  auch  Crsacbe,  dass  die  Kanten  der  Gänge  Lei  geringer  Gewalt 

ausbrechen;  deshalb  pHecrt  rnan  die  hohen  Gänge  der  Schranbenapindeln 

nicht  scharfkantig,  sondern  abgeplattet  zu  machen. 

Der  Kantenwinkel  des  dreieckigen  Gewindganges  (oder  —  sofern  eine  Ab* 
plattnng  vorhanden  ist  —  die  Neigung  der  schiflgen  Seitmniehea  dee  Gange» 

zu  einander)  wird,  mit  Rücksicht  auf  die  geringere  Festigkeit  des  Stoffes,  bei 
hölzernen  Schrauben  grösser  genommen  als  bei  metallenen  (S.  310),  nämlich 
=  90  bli  90  Orad.  Ein  gew&ees  YerfaSltnis  muss  swisoheii  dein  Dorehmeeeer 
der  Schraube  und  der  Ganghöhe  stattfinden,  und  der  in  dieser  Beziehung  ge- 
stattete Spielraum  ist  weniger  gros»  als  im  allgemeinen  bei  metallenen  Schrau- 
ben, weil  die  Gänge  dieser  letzteren  auch  bei  ziemlich  bedeutender  Feinheit 
noch  fttr  die  meisten  Fälle  Festigkeit  genug  besitzen,  wc^egen  hölzerne  zu  leicht 
ausl)rechen.  Man  hält  sich  ziemlich  fest  an  die  Regel,  ein  Fünftel  vom  Durch- 
roesiier  der  Schraube  (einschliesslich  des  Gewindes)  zur  Ganghöhe  zu  nehmen, 
sofern  der  Durchmesser  über  7  em  betrftgt;  dagegen  ein  Viertel  bei  Schrauben 
von  und  unter  7  cm  Durchmesser,  bei  ganz  dünnen  Rogar  bis  7v.  zwei  Siebentel. 
Häufige  Ausnahmen  kommen  jedoch  bei  den  auf  der  Drehbank  geschnittenen 
Schraubengewinden,  wodurch  Bertandteile  von  Arb«tstflcken  susammengesetst 
werden,  vor:  diese  sind  im  allgemeinen  viel  feiner,  weil  meist  nur  eine  geringe 
I^ge  für  die  Schraube  gegeben  ist,  auf  welcher  eine  nicht  zu  kleine  A"«ffh' 
von  GftDgen  Fiats  finden  muss.  —  Linke,  howie  m^rfache  Sehranben  ant  Holl 
kommen  nielit  oder  nur  als  seltene  Ananabmen 

Wo  nicht  dareh  beeondera  Umstände  ein  anderes  nütig  gemacht 
wird,  w'ahlt  man  zu  Schrauben  nur  die  festesten  und  zähe.sten  Hölzer, 
vorziiglieh  Weii^sbuchen,  Apfelbaum,  Holzbimbanm»  Atlasbeerbaom,  Spier- 
lingbbaum  u.  s.  w. 

Nur  sehr  grobe  Bolzengewinde  werden  nach  entsprechender  Vorzeich- 
anng  mit  Steehbeital  und  Baspel  ausgebildet  Regelmässig  erzeugt  man 
Bolsengewinde  mittels  des  Scbneidzeuges  oder  der  Drehbank,  und 
Hntteigewinde  dnroh  Gewindebohrer  oder  anf  der  Drehbank. 


')  Geissler's  Drechsler,  Bd.  2,  S.  49j  Bd.  4,  S.  I. 
•)  D.  p.  J.  1853,  129,  S.  198. 

•j  Mitt.  d.  Gcwerbver.  f.  Hannover,  1852,  S.  36  m.  Abb. 

Zeitschr.  d.  Gewerbfleissver.  S.  117. 

*)  Jahrb.  d.  Wiener  polyt.  Inst.,  Hd.  8,  S.  1. 
•)  Prechll,  Technolog.  Encjkl.,  Bd.  13,  S.  555  m.  Abb. 

Jahrb.  d.  Wiener  poljt.  Inst,  Bd.  4,  &  396. 


Digitized  by  Google 


Gertaltong  dei  Holiet  du»b  8ohneidwarkiei«(9.  687 

Das  Schneid  zeug,  welches  Fig.  141  und  142  im  Aufri-,  bcz  .v.  Oruiid- 
rim  darstellen,  besteht  aus  einem  Klotz  b,  der  durohbohrt  und  mit  Mutterge- 
wiade Teneh«!  igt,  dem  geiMfonartigen  Mimaci,  wetohii  dnroli  dkSehnvbet 
10  feilgebaltea  wird,  da«  die  Sehneide  geaan  in  den  Gewindegang  dee  erwUisten 


U  ^  i 

• 
• 

• 

^  

Fig.  141. 


Hnttergewindes  paait,  und  der  Deckplatte  a,  die  durch  Schrauben  e  gehalten 

wird.  Die  Platte  a  hat  lediglich  die  Aufgabe,  dem  Werkzeug  auf  dem  Ende 
des  abgedrehten  Werkstflekes  eine  gute  FOhryn^  zu  geben,  sodass  dua  Messer 
▼on  vomhereitt  in  der  zutreffenden  Richtung  etndrii^ft.  Sind  erst  einige  er* 
zeugte  Gewindegänge  in  das  Muttergewinde  getreten,  so  ist  a  entbehrlich,  wird 
auch  dann  zuweilen  fortgenommen,  um  das  Gewinde  näher  bis  an  einen  etwaigen 
Kopf  des  Bolaene  sehneiaen  an  Mnnen.  Zuweilen  wwden  swei  Meseer  i  einander 
gegenTiKer  gelegt,  sodass  das  erste  den  (lewindegang  anf  etwa  die  halbe  ^efe, 
das  zweite  die  volle  Tiefe  hervorzubringen  hat. 

Die  Oewindebohrer  ffir  Hnttem  dnd  bei  kleben  Abmesningen  den  Ge- 
windebohrern für  Metall  ähnlich;  sie  unterscheiden  sich  von  letzteren  haupteftch- 
lieh  durch  weitere  Aup^parungen  fQr  das  Abfliessen  der  Späne.  FQr  grössere 
Durchmeaaer  sucht  man  den  Spanabfluss  in  folgender  Weise  zu  begünstigen. 
Fig.  143  stellt  den  wirksamen  Teil  det  Oewindebohrers  in  dem  Augenblicke 
dar,  in  welchem  er  in  das  zur  Mutter  auBzubildende  Flol/stück  M  einzudringen 
beginnt.  Der  Bohrer  B  ist  hohl  vor  dem  End»-  meines  Gevrind^anges,  bei  b  ist 
die  Wand  des  Bohren  mit  einem  Loch  versehen,  welches  so  ausgebildet  ist, 
dass  seir'^  "^Vnndungen  mit  den  Seitenflächen  des  Gewindeganges  geissfussartig 
susammentttossende  Schneiden  bilden.  Hierdurch  erhält  man  sunächst  einen 
reineren  Sdinitfc»  als  mittols  der  Bohneidkanten,  welche  dem  gewöhnliohen  Bohrer 

eigen  sind:  ausserdem  wird  der  gelnld«  t  S]ian  sofort  in  die  Bohrerhöhlung  ge- 
lenkt, durch  welche  er  nach  unten  fällt.  Zuweilen  flacht  man  den  Gewinde- 
gang des  Bohrers  anf  einem  halben  Umkroa  ab,  sodass  swei  hintereinander 
arbeitende  Schneiden  entstehen.  Die  erste  ist  etwa  trapezförmig,  die  andere, 
welche  ersterer  gerade  gegenülifrli^t  und  vor  welcher  selbstverständlich  eben- 
falls ein  Loch  zum  AbHiesseu  der  Späne  angebracht  iht,  hat  die  volle  Quer- 
sehnittsgestalt  des  Gewindes. 

Dae  Oewindeschneideii  auf  der  Drehbank  TerlSnft  bei  dem 
Entengen  hOherner  Gewinde  gerade  so  wie  bei  dem  Ver£nrtigen  metaUner 

Schrauben  (S.  336).  Da  die  Holzdrehbänke  meistens  weniger  durchge» 
bildet  sind,  als  die  MetaUdrehbttnke,  so  finden  die  Schraubsttthle  anm 
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Schneiden  hölzerner  Gewinde  weit  h&niiger  Verwendung»  als  für  metaUn» 

Schrauben. 

1 8)  Für  kleinere  Werkstätten,  welche  nicht  imstande  amd,  die  ver- 
BchiedeDartigen  Werkieugmascbüien  einigermassen  toII  zu  beschäftigen» 


die  aber  die  Vorteile  der  Maacbinenarbeit  der  Bearbeitimg  dnrcb  Hand- 
Werkzeuge  gegenfiber  mOglichBt  benatsen  wollen,  bat  man  sogeMimto 

kombinierte  Holsbearbeitungsmaschinea,  üniTersal-Tisehler- 

maschinen,  richtiger  vielseitige  Tischlerraaschinen  gebaut,  welche 
mehrere  der  w.  o.  erörterten  ^^^^srhinen  in  Ri'h  vfroini^en.  Man  ver- 
bindet z.  B.  mit  einer  Kreissäge  eine  Wakeniiobeluiaschine ,  eine  Lang- 
lochbohrmaschine  und  eine  Fräsmaschine,  oder  fügt  einer  Bandsäge  Hil&- 
Werkzeuge  an»  weldie  sie  zur  Ausftthrung  anderer  Arbeiten  beföhigt.  Im 
aUgemeinen  haftet  diesen  vielseitigen  Maschinen  derselbe  Übelstand  an» 
den  man  der  weitgetriebenen  Vielseitigkeit  auf  anderen  Gebieten  häufig 
anmerkt:  es  wird  die  Gebrauchsfähigkeit  der  einen  Eigenschaft  durch  die 
Gegenwart  der  anderen  beeinträchtigt.  Für  manche  Fälle  mögen  aber 
die  in  Rede  ütehenden  Maschinen  im  ganzen  wirklichen  Nutzen  bringen. 

3.  Gestaltung  des  Holies  diireh  Biegen  nnd  Pressen. 

l)  Biegen  des  Holzes.  Zur  Herstellung  von  Arbeit«tückeu  ge- 
bogener Gestalt  wird  vorteilhaft  krummgewachsenes  Holz  angewendet. 
Da  indessen  sokhe  Krnmmhdlzer  nicht  in  gehöriger  Menge  und  Be- 
schaffenheit anzutreffim  sind»  so  bleibt  meist  keine  andere  Wahl»  als  ent- 
weder die  Stttcke  aus  geradem  Holze  mit  der  Büge  krumm  zuzuschneiden 
(wobei  aber  die  Fasern  mdbr  oder  weniger  auf  eme  fllr  die  Festigkeit 

<)  D.  p.  J.  1874,  214,  186;  1878,  2S0,  4,  456;  1883»  248»  12,  ilmtL  m.  Abb. 
Pract.  Masoh.-Constr.  1882,  S.  1  m.  Abb. 
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bOchst  sßhttdliche  Weise  dnzcliBchiiittein  wexdon),  oder  das  Holz  kOnstlioli 

Frisch  gefUUt  besitzt  das  Holz  einen  hohen  Grad  von  Biegsamkeit, 
nnd  wenn  es  in  diesem  Zustande  gebogen,  dann  durch  eine  äussere  Kraft 
hiü  zum  Trockueu  in  der  Krümmung  erhalten  wird,  so  verliert  es  die 
ihm  gegebene  Qestali  nicbi  mehr.  Die  Bieigwmkeife  wird  bedeutend  ge- 
steigert, wenn  man  der  Wirkung  der  natOrliehen  Fenöbtigkeit  dnieh  Er^ 
winniing  ni  Hilfe  kommt.  Daxanf  grOndet  sich  das  Biegen  der  Fase» 
nifen  (S.  596).  Aber  auch  schon  getrocknetes  Hob  kann  Incbt  in  die 
mannigfaltigsten  Gestalten  gekrümmt  werden,  wenn  man  es  mit  beisser 
Feuchtigkeit  durchdringt,  was  entweder  durch  Kochen  m  Wasser,  oder 
durch  Behandlung  mit  Wasserdampf  geschehen  kann  (Ö.  574).  ^ian 
schneidet  oder  spaltet  zu  diesem  Ende  das  Holz  nach  der  Dicke  und 
Länge  der  veritirligeiideii  Bestandteile,  und  behobelt  oder  schnitzt  es 
aaeh  Erfordemu,  bringt  es  auf  einige  Zeit  in  einen  Kessel  mit  kochen- 
dem Wasser  oder  in  den  Dampfkasten,  legt  es  noeh  heiss  an  oder  swbeben 
hObeme  oder  gosseiseme  Fonnen  (sogenannte  Zulagen),  d«ren  Umrisse 
angemessen  gesdiweift  sind,  presst  diese  durch  Schrauben  oder  auf  andere 
Weise  so  stark  zusammen,  dass  das  Holz  die  verlangte  Krümmung  an- 
nimmt, und  lässt  die  Stücke  unter  dem  Drucke  langsam  trocknen.  Ausser- 
dem, dass  das  so  behandelte  Hok  durch  Auslaugung  an  Güte  gewonnen 
hat,  besitzt  es  hauptsächlich  den  grossen  Vorzug,  dass  die  Fasern  in  dem- 
selben mit  der  Krümmung  Ubereinstimmend  laufen,  wodurch  es  dem  Zer- 
brsdien  weit  mehr  widersteht»  ab  knimm  zngesehnittenee  Hob.  Man 
kann  daber  gebogene  Bestandtdie  betiSehtlieb  dflnner  machen,  ab  kromm 
geschnittene,  was  zor  SehOnheit  imd  Leichtigkeit  der  Arbelten  wesent- 
lich beitragt. 

Sehr  oft  werden  die  Hölzer  zu  Ktitschengeatellen  und  zu  Wagen  überhaupt 
(sogar  ganze  Radfelgen  in  voller  Kreisrundung),  destdeichen  krumme  Bestand- 
teile TOD  Tischlerarbeiten  u. «.  w.  auf  die  angezeigte  Weise  durah  Biegen  onter 
AnTTpndung  verschiedener  mechanischer  Vorrichtungen  dargestellt.  Eine  aue- 
gedehnie  Anwendung  findet  daR  Biesen  des  Holzes  gegenwärtig  zur  Herstellung 
TOB  Stuhlen  und  andern  M9be1n,  wdehe  wegen  ihres  'Tethflltnlnnässig  geringen 
Gewicht««  grosse  Beliebtheit  sich  erworben  haben.  Als  Beispiel  eines  Gegen- 
standes kleinerer  Art  gehören  hierher  die  halbkreisförmig  gebogenen  Kopfenden 
au  Spaziertftdcken  (Hakenstöcken).  Beim  Schiifbau  werden  die  Planken  zur 
Bekleidving  krummer  und  windschiefer  Flächen  im  Dampfkasten  erweicht,  dann 
noch  'weich  und  wrrm  an  Ort  und  Stelle  gelegt  und  mittel":  r  l'-  lzen  be- 
festigt, welche  sie  zu  Annahme  und  Beibehaltung  der  geforderten  Bi^ungen 
iiOtt|^.  Es  scheint,  dass  nieht  selten  die  kttnstlidi  gebogenen  Hdlser  ein 
gewisses  Bestreben  zeigen,  allmählich  wieder  in  ihre  natürliche  Gestalt  zurück- 
zutreten: Radfelgen  sollen  dadurch  unrund  werden,  Stuhllehnen  sich  ver- 
ziehen u.  s.  w. 

Die  dem  Biegen  dienenden  Vorrichtongen  ^)  sind  mweilon  sehr  ein* 
lach»  snweilen  TerhaltnismUssig  reich  ausgebildet. 

Da  bei  dem  Biegen  des  Hobes  die  an  der  Anssenseite  des  Bogens 
belegenen  Fasern  eine  nennenswerte  Strecknng  er&hren,  so  flbt  man  hftnfig, 

')  D.  p.  J.  1826,  21,  29;  1858,  147,  17,  149,  821;  1881,  289,  16;  1882, 
815,  13  ni.  Abb. 

Polyt.  CentAlbl.  184S,  S.  1329;  18&8.  S.  1621  m.  Abb. 
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mn  das  Beissen  derMlben  zn  vermeiden,  einen  Druck  in  der  Längen- 
richtnnr^  des  Holzes  aus,  erzwingt  also  die  Lungenverschiedenheit  des 
äusseren  und  inneren  Bogens  vorwiegend  durch  Verkürzung  der  am 
inneren  Bogen  belegenen  Fasern.  Das  geschieht  z.  B.  bei  der  alten, 
aber  noch  vielfach  verwendeten  Biegevorriclitoiig,  welehe  Fig.  144  dw 

stflllL  dadnrch.  dsas  msii  das 
Werkatflek  w  auf  eine  bieg- 
same eiserne  Schiene  c  legt, 
deren  Enden  hakenft5rmig  auf- 
gebogen sind,  zuweilen  aber 
durch  Einwirkung  besonderer, 
auf  die  Ente  dea  Werkstttokiea 
drttckender  Werkzeuge.  *) 

FSg.  144  stellt  eine  Biege- 
Vorrichtung  für  Radfelgen  u.  dgl. 
dar.  An  einem  festen  Gestell 
befinden  sich  zwei  Zapfen  i,  am 
welche  die  Hebol  d  drehbar  sind, 
ferner  die  zweiteilige  Lehre  ab, 
und  die  Yorrichtung  zum  ge> 
waltsamen  Drehen  der  Hebel  d. 
Man  legt  zunächst  die  Hebel  d 
in  eine  gerade  Linie,  legt  die 
Schiene  c  nebet  Werkstück  w 
auf  die  ^^ebel  und  zwischen  zwei  einstellbare  Klötze  schiebt  ah  fest  ge^en 
das  Werkstück  w  und  zieht  alsdann  die  Seile  e,  welche  über  Rollen  f  geleitet 
sind,  durch  Aufwickeln  auf  eine  Trommel  langaam  alter  kräftig  an,  bis  die 
Hebel  eine  zu  einander  gleichlaufende  Lage  angenommen  halicn.  hezw,  das  Werk- 
stück w  halbkreisförmig  die  Lehre  ab  umschliessL  Nunmehr  beseitigt  man  die 
Klotze  g  und  verklammert  die  Enden  der  biegsamen  Schiene  c  fiber  a.  Die 
Hebel  werden  sodann  losgelassen  und  Schiene  c  nebst  Werkstück  w  und  Lehren- 
teil a  abgenommen,  um  dos  gebogene  Holz  zu  trocknen.  Eine  andere  Einrich- 
tung stellt  Fig.  145  dar.  ffier  iit  die  Lebte  ein  entaprecbend  gebogenee  Biani  a 

mit  u  f?)rmigem  Querschnitt, 
welches  —  am  linken  Ende^ 
in  being  auf  die  Figur  —  mit- 
tels eines  Bodens  geschlossen 
C  ist.    Man  legt  in  die  Rinne 

g~-,-.*lLJ  OyC  dieser  Lehre  a  nach  Umstän- 
^  den  mehrere  lIolz8tübe  h  n^ 

beneinander,  bedeckt  sie  mit 
der  Schiene  r,  wdche  mit  einer 
Öse  am  linksseitigen  Ende  der 
Lehre  a  festgehängt  wird,  wäh- 
rend am  rechtsseitigen  Ende 
der  Sebiene  e  eine  Druekiebranbe  angebracht  ist,  welche  gegen  das  Ende  dea 
zu  liiegenden  Holzes  drückt.  Das  Ganze  wird  dann  langsam  zwischen  zwei 
Walzen  u>  hindurcbgeföhrt,  rechtzeitig  ein  SpannbQgel  d  angel^,  um  das 
vorangebende  Ende  des  Hohes  mit  der  Lebte  in  Bertbmi^  n  erhalten  und 
schliesslich  das  hintere  Ende  des  Heises  in  Ähnlicher  Waae  mit  der  Lehre  • 
verklammert. 

Beim  Verfertigen  der  Schachteln  aus  Holzspänen  sind  weit  geringere 
Ktifte  erforderlieh,  anch  sind  die  Bp&ne  dflnn  genug,  um  die  Gefahr  des  Beissens 


*)  D.  p.  J.  1884,         62  m.  Abb. 
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der  aasaan  liegenden  Fasern  Temachl&ssigen  zu  können,  und  das  Trocknen  kann 
•ehr  rasch  stattßn«l*'n.  Mau  biegt  deplmlb  die  Späne  um  mittels  Dampf  ge- 
beizte Lehren  und  niiiit  oder  leimt  die  lUnder  daselbst  zusammen.') 

Das  Holz  BoU  besonders  geschmeidig  und  biegsam  werden,  wenn  man  es  — 
ptatt  der  Behandlung  in  Dampf  oder  kochendem  Wasser  —  einige  Stunden  mit 
klarer  Auflösung  von  Tischlerleim  kocht.  Dieses  Verfahren  eignet  sich  zumal 
cur  Anwendung  auf  dflnne  Blfttter,  welche  man  beim  DacUierigeii  KrommpcegMa 
nach  Bedürfnis  mehrfMh  anfeiitaiider  lq{t  und 
Ganzen  vereinigt. 

2)  Pressen  oder  Prficjen  »le?  Holriesi.  Das  Pressen  des  Holzes 
—  znr  Darstellung  von  erhabenen  ^  crzierungen  auf  Dosen,  auf  Gesims- 
leib teu  u.  ä.  w.  angewendet  —  wird  aut  folgende  Weise  ausgeführt.  Man 
bedient  sich  daara  eSnar  starken  eiaemeii  Preaw  und  TerUefter  Formen, 
Matern,  ans  gegossenem  Ifesaing.  Zum  Pressen  der  mnden  Tabakdosen- 
Deckel  haben  diese  Formen  die  Gestalt  kreisrunder  Platten,  nnd  es  ger 
Mrt  znr  Anwendung  derselben  ein  eiserner,  mit  Messing  gefilttertw,  in- 
wendig recht  platter  und  etwas  förmiger  Ring,  in  welchen  die 
Scheiben  passen.  Man  dreht  aus  dem  zu  pressenden  Holze  eine  »Scheibe 
von  wenigstens  12  mm  Dicke  und  von  solchem  Durchmesser,  dasa  sie 
ohne  grossen  Spielraum  in  den  Ring  gelegt  werden  kann,  und  setzt  sie 
in  Berührung  mit  dar  erhitaten  Mater  einem  starken,  stufenweise  stai- 
ganden  Dmeke  ans. 

Zo  diesem  Behufe  legt  man  unter  die  Presse  zuerst  eine  runde  tteeme, 
wenigstens  25  mm  dicke  Scheibe,  welche  ao  weit  erhitzt  ist,  dasa  daraufgespHtzfesi 
Wasser  schnell  und  unter  Zischen  verdampft;  ferner  den  Ring,  dessen  kiemere 
Öffnung  nach  unten,  in  den  Ring  die  Mater  mit  der  Bildfläche  nach  oben,  anf 
diese  das  Holz,  darüber  eine  8  mm  dicke  glatte  Messingscheibe,  eine  zweite  er- 
hitzte eiserne  Platte  (welche  bequem  iu  den  Ring  eintreten  muss),  eine  eiserne 
Walie  von  etwas  kleinerem  Durchmesser  als  die  Öffiinng  des  Ringes,  endlich 
eine  dicke  viereckige  Eisenplatte,  welche  unt^n  recht  eben  und  gl  itt.  ol>rii  hin- 
g^en  mit  einer  als  Stützpunkt  für  das  £ude  der  Presncbraube  dienenden  Ein" 
aeäung  versehen  ist.  Ems  Znaammeneeteen  aller  dieser  Teile  mnw  so  aehndl 
als  Kiriirlii  h  geschehen,  darait  wfthrend  l'^^-elben  du  Ir  i-sen  Eisenplatten  nicht 
zu  sehr  abkühlen.  Nun  vollzieht  man  ohne  Zeitverlust  die  Pressung,  wartet 
etwa  zwei  Minuten,  damit  sieh  die  Hitie  der  erwftnnten  Biseiiplatten  den  (Ihrigen 
Stücken  mitteilen  kann,  und  lässt  dann  die  Presse  mit  ihrer  vollen  Kraft  wirken. 
Der  Druck  wird  einige  Zeit  auf  voller  Höhe  erhalten,  bei  Verwendung  einer 
Schraubenpresäe  wieilerholt  auf  die  volle  Höhe  gebracht.  Nach  dem  Erkalten 
(wdiehea  man  bei  Schraubenpressen  wohl  dadurch  beCSrdert,  dass  man  die  Presse 
vom  Gestelle  abnimmt  und  in  Walser  taucht)  lö-^t  man  die  Presse,  setzt  den 
Ring  verkehrt  ein  (die  grössere  Öffnung  nach  unten;  und  presst  mittels  eines 
hdhwmen  Pfropfes  die  Mater  eamt  dem  Hohe,  anf  welchem  deren  Bild  toII- 
«tSiidig  abgedruckt  ist,  heraus. 

Die  beschriebene  Prägung  c:elingt  winkelrecht  zur  Faserrichtung, 
namentlich  bei  gcr  ad  faserigen  Hölzern  weniger  gut,  als  auf  der  Hirnseite. 
Es  is^t  daher  für  grössere  Erhabenheiten  be/.w.  Vertiefungen  gebräuchlich, 
Hirnbolz  zu  verwenden.  W  ill  mau  dem  Gepräge  das  Aussehen  geben, 
als  seien  die  Figuren  durch  Einsehneiden  in  Langbolz  hergestellt,  so  wird 
ein  dttanes,  leimgetrHoktes  Holsblatt  anf  das  zn  prägende  Hirnholz  gelegt. 
Übrigens  pflegt  man  die  dnrch  Pressen  an  enengenden  Gestalten  regel- 

<)  D.  p.  J.  1862,  2a,  18  m.  Abb.;  1886,  261,  102  m.  Abb. 
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mtteeig  darch  Schneidwerkzeuge  ans  dem  Gioben  TOnabüden,  dem  Preeeen 
nur  die  VoUendnug  Uberlassend. 

Obnn  wurde  angeführt,  daas  die  Erwärmnng  des  Holzes  durcli  heiase  Bei- 
lagen (1|  203),  stark  erhitzte  Eisenplattan  bewirkt  werde.  Da  durch  ünaaf- 
merkian^eit  die  Erwärmung,  welcne  heisse  Beitagen  liefern,  leicht  su  groM 
werden  kann,  so  behandelt  man  nicht  selten  das  zu  pressende  Holz  vorbor  mit 
kochendem  Wasser  oder  Dampf  und  heizt  die  während  des  Pressena  dem  UoU 
naheliegenden  Frenentetle  durch  Dampf. 

Eh  wird  auch  empfohlen,  die  TIirnholzfla,chen  mit  LeimlSsung  und  Firnis 
au  tränken,  das  Holz  bei  40  bis  60°  w  trocknen  und  dann  stark  zu  pressen-') 

Eine  bemerkenswerte  Anwendung  des  HoIzpriU^ens  besteht  auch  in  der 
Nachahmung  des  Hirschhorns  (künstliches  Hirschhorn)  f&r  Messerschalen. 
Die  Werkstnckc  werden  dreimal  so  dick,  als  sie  schlieBslich  bleiben  sollen,  nus 
Ahorn-,  Birnbaum-  oder  Mehlbcerbauniholz  (am  beuten  von  jungen  Stitmmen) 
zugeschnitten,  in  die  gehörige  Gestalt  gebracht,  fein  glfttt  geschabt  6  bis  7  Tilge 
lang  in  mit  Wasser  verdünnte  Seifensiederhuige  (die  man  zeitweise  etwas  er- 
wärmt) ^el^t,  b  bis  ^  Stunden  in  einer  braunen  Farbeflüäsigkeit  gekocht,  hierauf 
in  gusseisemer  Form  gepreest  (um  ihnen  die  dem  Hirschhorn  eigenen  Erhöhungen 
und  Furchen  zu  ^eben),  zuletzt  gefirnisHt.  Die  erwähnte  Farbe  wird  erhalttm, 
indem  man  4  Teile  Kasselerbrauui  16  Teile  Fernambukholz,  3  Teile  Pottasche, 
2  TeUe  ZinnanflOsung,  64  Teile  Wasser,  20  Teile  Essig  yermiecbt  und  cummmen 
kocht.  Die  Preßformen  verschafft  man  sich  durch  übergiessen  von  Messer- 
sohalen  aus  dem  schönsten  natürlichen  Hirschhorn  mit  Gips  und  Abgiessen 
dieser  Gipsmodelle  in  Bisen.  Sowohl  die  Mater,  nie  die  Uber  das  Holz  gelegte 
flache  Eisenplatte  wird  beim  Pressen  ziemlich  stark  erwärmt.  Der  Firnis  iit 
eine  Auflösung  von  2  Teilen  Benzoe  und  1  Teil  Drachenblut  in  Weingeist. 

Ein  anderes  Verfahren  zur  Erzeugung  stark  liervortretender  Gebilde 
ans  Holz  besteht  in  dem  Brennen.  Ks  wird  mit  glühenden  Formen 
gearbeitet,  welche  alleä  behufa  IlersLeliuug  der  Vertiefungen  wegzuschaf» 
fände  Holz  in  leicht  afasnlOsende  Kohle  Terwandebi. 

Die  Prewformen  sind  Ton  Gusseisen  und  enfhalten  die  der  benbsiehtigteik 

Holz-Gestalt  enteprechenden  Vrrt-'f  fuijrrnn  genau  ausgearbeitet;  7nr  Ausübung 
des  Druckes  ist  hier  eine  üebeipresse  geeignet,  weil  eine  grosse  Kraftentwick» 
lung  nicht  erfordert  wird,  die  Prennng  nur  knne  Zeit  anhilt,  aber  oftmals 
wiederholt,  also  auf  Vermeidung  des  Zeitverlustes  beim  Offnen  der  Presse  ge- 
achtet werden  muss.  Man  taucht  das  Holz  vorläufig  in  Wasser,  um  die  starke 
Einwirkung  der  Hibse  auf  die  unmittelbar  TOn  der  Form  beröhrten  Stellen  zu 
beschicken.  Nachdem  die  rotglühende  Form  auf  dM  Holz  gesetzt  ist^  wird  aa 
etwa  20  Sekunden  langiangcpresst;  dann  wirft  man  das  Holz  in  Wasser  und 
bflrstet  die  verkohlten  Teile  mit  einer  steifen  Bürste  ab.  Diese  wechselweise 
Behandlung  muss  bis  zur  Vollendung  der  Gestalt  wiederholt  werden.  Jedeemal 
soll  die  verkohlte  Kruste  nicht  dicker  als  2  bis  3  mm  sein  ;  auch  muss  vermög« 
der  raschen  (und  durch  die  Nässe  des  Holzes  lüumlich  beschränkten)  Einwir- 
kömg  der  Hitxe  nur  mflrbe  schwarze,  keine  halbfeste  schwarzbraune  Eohle  ent- 
stehen. Die  weichen  schwammigen  Hö!  <  r  /Pappel,  Weide,  Rosskastanie)  liefern 
das  beste  Ergebnis;  sie  gewinnen  dabei  merklich  an  Härte  und  erlangen  dno 
ht&nnli«!^  S^rbe,  ftbnUch  der  des  alten  Nnssbaumholses. 

S)  Stanzen  detj  Holzes,  liolzblätter  (Furniere)  werden  zwi&clien 
erwftrmteE  HetaUplattan  geatanzt,  die  wie  andere  Stuuen  (I,  296)  ge- 
staltet sind.  Nur  bei  ganx  echwachen  Erhebungen  der  m  enengenden 
Zeichnung  wird  die  Gegenstanze  eben  gemacht.  Man  Terwendet  xa 
gleiohem  Zweck  auch  Wahen  (I,  297). 


>)  D.  p.  J.  1882,  848,  266. 
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lat  die  eine  Stanze  im  wesentlichen  (las  Spiegelbild  der  anderen,  so  wird 
das  Furnier  auf  der  Rückseitd  mittels  Mehlkleister  mit  dünnem  Briefpapier  be- 
klebt, noch  feucht  zwischen  den  Platten  gepreast;  nach  dem  Trocknen  fUlt  man 
die  Vertiefungen  mit  irgend  einem  Kitt  rins  und  schleift  d'wf.e  Fläche  :ib,  um 
fie  gehörig  auf  daa  mit  dem  Furnier  zu  bekleidende  Holz  aufleimen  zu  können. 

Wenn  Furniere  mm  weiaMm  Holl  mit  eo  lieieien  Stanien  belwndelt  werden, 
dass  da"  Holz  I  Ib  auf  einige  Tiefe  sich  bräunt  fohne  jedoch  71;  vorknhleni,  und 
man  dann  die  Erhabenheiten  weghobelt,  so  erscheint  auf  der  nun  glatten  Fläohe 
di«  Zeiobnung  wie  mit  Sepia  getuscht,  «eil  deren  dioMiM  Titte  dailo  heller 
sich  darstellen,  je  weiter  sie  yon  der  Staate  entfernt  waren,  wihiend  der  ebene 
Orund  die  dunkelste  Farbe  behält. 

Die  Stanzen  werden  auch  durch  Dampf  geheizt  und  die  Brettchen  vorher 
durchnässt;  man  lässt  sie  zwischen  den  Stanzen  troeknen.^ 

Auch  verbindet  man  mit  ihnen  Vorrichtungen,  um  die  geetaniten  filfttter 
zu  beschneiden')  oder  mit  Durchbrechungcu  zu  vergehen. *) 

Folgende  beeondere  Art  der  Holzpressung  kann  zur  Erzeugung  eines  kttnat- 
liohen  Masers  angewendet  werden.  Man  sägt  aus  feinfaserigen  schlichten 
Holzarten  (z.  B.  Ahorn,  Birke)  Blätter  oder  Streifen  von  3  mm  oder  mehr  in 
der  Dicke;  pireaet  dieeelben  swiseben  «wei  erwfti'mten  Eiseoplatten,  welche  mit 
wellenf(5rmirt'en,  genau  aufeinander  passenden  Krh  'hungen  und  Vertiefungen 
vecaehen  sind,  zur  mehr  oder  weniger  geschlängelten  Gestalt,  und  hobelt  sie 
sehUesslieh  fladi  ab.  Indem  dadnrai  an  den  Stellen  der  weggehobelten  Br* 
Löhuniren  Teile  de«  Innern  auf  die  Oberfläche  kommen,  entsteht  eine  «leni  Maser 
verwandte  Zeichnung, „welche  z.  B.  bei  eingelegter  Arbeit  gute  Wirkung  thut. 
Das  Verfahren  bietet  Ähnlichkeit  mit  einem  auf  S.  41  beschriebenen  Verfahren 
zur  Erzeugung  damasiierten  Stahles  dar.  Sind  die  gepretisten  Holztafeln  (>twae 
dick,  so  kann  man  sie  durch  zu  den  abgehobelten  Flächen  gleioblanfende  SAge* 
schnitte  in  mehrere  Blätter  gleicher  Beschaffenheit  zerteilen. 


3«  Gestalten  de»  Uolzteiges  (Holzgiesaerei). 

Erhabene  Venienmgot  auf  Spiegel-  und  Bilderrabmen,  Möbeln  n.  b.  w. 

(wie  Blätterleisten,  ROschen,  Arabesken)  werden  Tiel  wohlfeiler  und  zum 
Teil  feiner  als  der  Bildhauer  sie  schnitzen  könnte,  durch  Abdrucken  einer 
weichen  Masse  (Paste,  Holzte  ig)  in  vertieften  Formen  dargestellt.  Wenig 
zutreffend  nennt  man  dieses  Verfahren  Uol/giesserei.  Das  Wesentliche 
dabei  besteht  darin,  dass  mau  ans  feinen  Holzspänen  und  starkem  Leim- 
waaaer  einen  Teig  anmacht,  und  diesen  in  die  Formen  presst.  Wenn  es 
dem  Zwecke  angemessen  ist,  kann  man  dem  Teig  beliebige  Earbstoffis 
beimengen.  Wenn  die  aus  Leim  und  Holz  wohl  gepressten  O^penstKade 
durch  längeres  Einlegen  in  Loh-  oder  Gulliipfel-Aufgnss  gpgerht  werden, 
gewinnen  sie  an  Haltbarkeit  und  erlangen  grössere  Äiinlicbkeit  mit  Hok 
auch  im  Ansehen. 

Näheres  ergeben  folgende  Bemerkungen.  Die  Späne  (z.  B.  von  ßtrnbaum- 
oder  Lindenhols,  Mahagoni  u.  s.  w.)  k()nnen  Sägespäne  oder  gera,<$pelte  Späne 
«ein,  müssen  aber  zur  Abscheidung  grober  Teile  durch  ein  enge.'^  Sii  1,  gebeutelt, 
nötigenfalls  auch  vorher  (in  scharf  getrocknetem  Zustande)  zerstörten  oder  zer- 
riebmi  werden.  Man  kocht  au«  5  Tdlen  guten  Tisehlerlelmt  und  1  Teile  Bansen- 
blase  mit  der  nötigen,  durch  einen  Vorversuch  an^znmittclndeTi  Menge  Wasser 
eine  FlQssigkeit,  welche  so  dünn  ist,  dass  sie  beim  Erkalten  eben  nur  schwach 


»)  D.  p.  J.  1880,  287,  23. 

«)  Vor.  Quelle. 

*J  D.  p.  J.  1885,  267,  4d8. 
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gerixmt,  ohne  eine  eigentliche  Gallerte  za  bilden;  seiht  dieselbe  durch;  TermenKt 
sie  heisa  mit  so  viel  HoI»pBnen,  das»  ein  nemtich  fester  Teig  entsteht,  drUeKt 

diesen  mit  den  Fingern  sorgfältig  in  die  dünn  mit  Öl  bestrichenen  Forraen  (au» 
Metall,  Gips,  Schwefel,  gefimisatem  Holz);  l^t  eine  geölte  Platte  darauf,  und 
beschwert  diese  mit  Gewichten  oder  setzt  das  Ganze  m  eine  Presse.  Wenn  die 
Masse  in  der  Form  balbtroeken  geworden  ist,  .«chnttdet  man  das  überflfissigfr 
Aber  der  FlScbe  der  Form  mit  einer  breiten  und  dünnen  Messerklinge  weg; 
stürzt  diti  Formen  um,  und  legt  die  von  selbst  herausfallenden  oder  leicht  los- 
zumachenden Abdrücke  mit  der  fUeheii  Seite  auf  ein  glattes  Brett,  am  sie  völlig^ 
trocknen  7.n  lassen.  8ie  werden  hernach  vergoldet  oder  bronziert,  wie  Arbeiten 
aus  vollem  Uolse.  —  Dicke  Stücke  kann  man,  am  die  feinen  Späne  zu  sparen, 
auf  di«  Wde»  Terfertigen,  das»  man  erst  die  besehriebene  Znsammenseteting, 
etwa  2  nini  dick,  in  alle  Vertiefungen  der  Form  ein  '.:  '.!  ,  r.n  1  d  n  Ue-f  <ier 
Hflhlang  mit  einer  Mischung  aus  jgröberen  Spänen  und  dem  nämlichen  Leim- 
frasser  ansfOUt  Sollea  die  Vememngen  anf  kmtnmen  Fliehen  angebracht 
werden,  ho  rauss  nnin  sie  vor  dem  völligen  Trocknen  biegen  und  auflegen. 

Die  Zusammensetzung  des  Teiges  wird  auf  mancherlei  Weise  abgeändert 
und  wesentlich  verbessert;  man  nimmt  s.  B.  etwas  Tragant  unter  den  Leim, 
nnd  setzt  den  Holzspänen  feingepulverte  Kreide  n.  dgl.  an.  Feingesiebte  SBge- 
sp?lno  mit  dem  achten  Teile  ihres  Gewichtes  feinen  Harzpulvers  innig  vermeng 
und  m  lieisaen  Formen  gopresst,  geben  einen  guten  Teig.  In  Paris  wird  unter 
dem  Namen  bt  i  <i,u-ci  in  Gestalt  von  Rahmen,  TerneTten  BQoherdeckeln  u.  s.  w. 
eine  vortreffliche  Ware  dadurch  hergestellt,  dass  man  feingepulverte  Sägespäne 
(vorzugsweise  von  Jakarandaholz)  mit  durch  Wasser  verdünntem  Blute  tränkt, 
bri  50  bis  60*  G.  troeknet,  dann  mittels  kraftvoller  Wasserdruck -Pressen  in 
poliertn  tählerne,  atif  170  bis  200°  C.  erhitzte  Formen  drückt.  Sehr  geeignet 
ZOT  Anfertigung  des  Holzteigee  ist  das  Holzmehl,  d.  h.  derjenige  äusserst  fein 
nnd  korsfaserige  Stoff,  welcher  dnreh  AbeoUeifen  weichen  Hohses  anf  DrehscUeif- 
steinen  hergestellt  und  hauptsächlich  von  den  Papierfabriken  als  Znsatz  zum 
Papierzeug  verwendet  wird.  Man  kann  dieses  Holzmehl  (o.  geschliffenen  Hol:^ 
Stoff,  S.  6S0)  z.  B.  mit  Blut  und  Galläpfelaufguss  (auch  statt  des  letzteren  Wasser- 
glas, oder  Tragantsohkim,  oder  Tragantsehleim  nnd  Leim)  zu  dickem  Teige 
anmachen,  feucht  in  gusseiserne  Formen  pressen  und  trocknen.  Ein  sehr  gut 
forml)arcr  und  beim  Austrocknen  gut  erhärtender  Teig  besteht  aus  100  Teilen 
in  verdünnter  Natronlauge  behandeltem  und  gut  ausgewaschenen  Holsstoff  und 
80  Teilen  vorher  in  Wasser  aufgel^lstem  T.pim,  welcher  Mischung  man  eine  Ab- 
kochung von  5  Teilen  Eichenrinde  und  sodann  noch  5  Teile  Wasserglas  von 
15*  B^.  snsetit  Erwähnung  Terdient,  dass  man  sn  gleichem  Zwewe  aneh 
Mischungen,  welche  sehr  wenig  oder  gar  keine  Holzspänc  enthalten,  anwendet; 
z.  B.  a.  l'd  Teile  Leim  in  der  nötigen  Menge  Wasser  zerlassen,  i  feingepulv^e 
Bleiglätte,  8  Bleiweiss,  1  feine  Holssägespäne,  10  Gips.  —  b.  Gemahlener  Glipe 
und  Sägespäne  vermengt  und  mit  Leimwaseer  angemacht.  —  c.  Aschen to ig, 
aus  feingesiebter  Holzasche,  Mehlkleister  und  Papierganzzeug  (statt  dessen  man 
im  Wasser  aufgeweichtes  und  zerstampftes  Druckpapier  anwenden  kann).  — 
d.  8  Teile  Schlraimtoeide,  4  Teile  fein  abgesiebte  Sägespäne,  1  Tttl  fein  gepul- 
verter ("»Ikuchen  von  Leinsamen  zusammen  mit  starker  Leimauflösung  anhaltend 
und  stark  geknetet;  erhürtet  langsaui.  —  e.  2  Teile  Leim  in  2  Teilen  Leinöl 
flüssig  gemacht«  1  schwarzes  Peoh  in  2  Terpentin  geschmolzen,  beide  Mischungen 
heiss  zusammengerührt,  das  Ganze  mit  2  Sügesprinen,  2  geschlemmter  Kreide 
und  2  Englischrot  zusammengeknetet  (dieser  Teig  hält  auch  gut  in  der  Witte- 
rung aus).  —  f.  4  Terpentin  mit  1  weisses  Pech  zosammengeschmolara,  damit 
4  dickgekochter  Leim  heiss  vermischt,  S  geschlemmte  Kreide,  4  Englischrot» 
4  feine  Sandelholss^äne  sugesetzt,  1  Kopalfimis  (oder  dicke  Auflösung  von 
Asphalt  in  Terpentinöl)  angegossen ,  das  Ganse  tüchtig  'durchgeknetet.  (Die 
Teige  e.  und  f.  müssen  vor  dem  Pressen  erwärmt  werden).  —  g.  Leim,  Leinöl- 
firnis, zerfallener  Kalk.  —  h.  Leim,  Terpentin,  Leinölfirnis,  geschleramte  Kreide. 
Die  Kreide  (5  Teile)  wird  mit  dem  Leim  (im  trockenen  Zustande  1  Teil)  gut 
ansammengeknetet,  der  Terpentin  nachher  zugesetit  Leinölfirnis  w&hrend  der 
Bearbeitung  so  vidi  beigemischt,  als  dienlich  ist,  nm  das  Kleben  der  Masse  an 
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den  Händen  zu  verhindern.  —  i.  Leimwasser  und  geschlemmte  Kreide  ohne 
weiteren  Ziuatz  iKreideteis).  —  k.  Kartoffeiteig,  bestehend  aiu  in  Waaser 
oder  Dampf  gargekoehten  RvtMteln^  weldie  man  lerreibt,  mit  KgeepiDen, 
Torfstaub  oder  feingemahlener  Gerberlohe  vermengt,  und  schliesslich  durch 
Stampfen  zu  einem  geschmeidig*»r!  Tpi^rf  v»>rnrbf'itet.  —  1.  Steinpappe,  ein 
Gemenge  von  in  Wasser  zerwälchhou  und  zu  Brei  zermalmten  Papier  mit  Thon, 
Emde  und  LeimauflOsong.  w 

Endlich  ist  der  Verwandtschaft  wegen  anznfflhrt^n.  dasa  man  kleine  Ver- 
liemngen  auf  Babmen  nicht  selten  aus  Rose'schem  Metali  (S.  ööj  oder  ähnlichen 
•ehr  Idelitflassigen  MetallmiadiQngen  durch  Oiessen  oder  Abklatsebeii  (8.  157) 
bildf*;  feines  Netz  durch  anft^eleimten  Tüll  (Bobbinnet)  darstellt;  grosse  und 
stark  erhabene  Verzierungen  abur  durch  Pressen  aus  mehrfach  zusammengeklei- 
stertem Papiere  oder  Platten  von  gekratztem,  teerp^etrfinkten  Werg  erzeug  Im 
letzgenannten  Falle  sind  die  Pressformen  zwtiteib^  —  vertieftes  Unterteil»  er- 
habenes Oberteil  —  sodiusR  dio  Rückspite  der  Papier-  oder  "Werg-Vasieningen 
hohl  ausiUUt  Das  Papier  wird  in  nassem  Zustainde,  das  Werg  vor  dem  £n- 
troeknen  des  in  ihm  enthaltenen  Teers  gepresst  Man  kann  Hanf*  nnd  Flaebs- 
Werg  gebrauchen;  ersteres-  giebt  aber  eine  festere,  zähere  Masse:  diese  Ver- 
zierungen  sind  sehr  leicht,  dauerhaft,  selbst  in  der  Nässe  haltbar.  —  Das  i« 
Enghuid  ra  aasgedehnter  Anwendung  im  Banweeen  gelangte  kfinstliehe  Hols 
en^lt  etwa  die  Hälfte  seines  Gewichtes  plastischen  Thon,  und  besteht  im 
fllmgen  grösstenteils  aus  Werg  (oder  zerfasertem  alten  Tauwerk),  woneben  Kisen- 
▼itriol,  Leim  und  ein  wenig  Asphalt  vorhanden  sind;  letzteres  scheint  nur  als 
Bindemittel  zur  Befestigung  einer  groben  and  äusserst  lose  gewebten  Leinwand 
benutzt  zn  ^ein,  mit  welcher  beide  Flächen  bekleidet  sind.  Das  Erzeugnis  wird 
lu  Täfelwerk  u.  s.  w.  gebraucht  and  kommt  in  Platten  von  6  bis  2&  mm  Dicke 
bei  xom  Teil  sdir  bemkfatlicher  Grtee  (bis  4  m  lang  und  2  m  Ineit)  vor. 

Man  hat  TorgeseUftgen  die  Verbindimg  der  Späne  unter  Yemcht 
auf  jed^  Bindemittel  lediglich  durch  hohen  Dmok  herbeizofllhren.  Sol- 
ches geproBStes  Hols  soll  sich  fttr  Webscbtttsen  als  Ersats  dos  Bnchs- 
banmholsee  gnt  eignen. 


*)  Wochenschr.  d.  niederOsterr.  Gewerbever.  1885,  8.  286. 
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IV.  Äbsclmitt. 

Vereinigung  oder  Zusammeiit'ü^^ung  der  Holzarbeiteu  (Holz- 

verbinduugenj. 


Die  Vereinigung  der  Hestandteile  bei  Holzarheiten  geschieht  1)  durch 
Leim;  2J  durch  Nägel;  3)  durch  Scbraaben;  4)  durch  Keile;  o)  durch 
Beifen  od«r  Binder;  6)  durch  eigentümliche  Geetaltung  der  Beetendteile 
selbst,  in  welchem  letcteren  Falle  oft  nooh  tthedBes  Ldm,  hölseme  oder 
eiserne  NUgel,  Keile,  Sofarauben  oder  eiserne  Binder  za  Hilfe  genommen 
werden. 

1»  Leimen  und  Kitten  (i,  448). 

Guter  Tischlerleim  lässt  sich  zwar  am  sichersten  durch  einen  ver- 
snchswdsen  Oebraach  erkennen,  seigt  aber  andi  sebon  in  seinem  Änsseren 
E^nschefken,  muh  welchen  er  beim  Binkauf  beurteilt  werden  kann.  Er 

muss  gleichförmig  brllunlichgelb  oder  hellbrann,  ohne  Flecken,  glänzend, 

klar  durchscheinend,  hart  und  spröde  sein,  an  der  Luft  trocken  bleiben, 

beim  Biegen  kurz  abbrechen  und  glasartig  glnn/endr  Bruchflächen  zeigen, 

m  kaltem  Wasser  selbst  nach  mehreren  Tagen  bloöö  aufquellen  und  klebrig 

werden,  ohue  zu  zergehen,    laicht  er  bchieferig,  so  enthält  er  unvoll- 

stilndig  xerkochte  selmige  Teile,  was  —  wenn  es  nicht  m  sehr  der  Fall 

ist  —  ihn  nicht  gemde  verwerflich  macht.    Dicke  Ta&ln  schfttit  man 

mehr  als  dünne,  weil  eri^tere,  wenn  sie  übrigens  völlig  trocken  und  sprOda 

sind,  eine  sichere  (lewiLhileistung  für  gutes  Trocknen  des  Leimes  geben. 

Man  findet  nicht  selttüi  Leim-Arten,  welche,  obwohl  im  Ansehen  einander 
völlig  gleich,  dennoch  beim  Grebrauch  einen  verschiedenen  Grad  von  Güte  otfen- 
baren.  Es  ist  deshalb  empfohlen  worden,  als  Anhaltspunkt  fOr  die  Beartälaag 
das  Verhalten  beim  Kinweichen  in  kaltem  Wasaer  zu  benutzen.  Legt  ninn 
nämlich  den  Leim  24  Stunden  lang  in  eine  reichliche  Menge  Wasser  von  un- 
geffthr  15*  G,  so  schwillt  er  betiftchtlioh  an  nnd  sehlnekt  eine  Menge  Waner 
ein,  welche  das  Fünffache  bis  Secbzehnfacbe  seines  eigenen  Gewicbtea  beträgt. 
Je  dichter  und  elastischer  er  in  diesem  aufgequollenen  Zustande  erscheint,  desto 
fester  bindet  er  beim  Gebrauch,  und  je  grosser  die  Qewiohtssunalune,  desto 
aiisgiebiger  iit  er,  d.  h.  desto  weiter  reioat  man  mit  einem  bsstinmilmi  Ge- 
wichte Leim. 
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Die  Zubereitung  des  Leimes  geschieht  auf  die  bekannte  Weise,  in- 
dem man  ihn,  in  Stücke  /erbrochen,  einen  Tag  lang  in  Wasser  "weichen 
lässt,  dann  in  der  Leimpfanne  mit  der  erforderlichen  (nicht  allgemein 
vorzuschreibenden)  Menge  Wasser  zum  gelinden  Kochen  erhitzt,  bis  er 
sich  Yollständig  aufgelöst  hat.  Das  Anbrennen  muss  durch  Mässigong 
der  Hitze  and  Umrtthren  auf  das  Sorgfältigste  verhQtet  werden.  Langee 
Eoeben  schadei  der  Bindkraft  des  Leimes. 

Die  Erwirmang  findet  nach  älterem  Verfahren  mitteli  Kohlenfeuer  ikatt» 

in  welches  mtm  dr-n  Loimticgel  odftr  die  Loimpfann»^  Betzt.  Die  gewöhn- 
liche Leimpfaiuit'  ist  von  Ei^ea  oder  Messing  gegossen  und  von  ziemlich  be- 
deutender Wandstirkr  damit  eie  die  Wime  fange  hält  und  folglich  der  Leim 
darin  nicht  lu  schnell  frstarrt.  Sicher  gegen  das  Anbrennen  des  Leimes  und 
in  anderen  Riebtangen  mindestens  ebenso  angenehm,  als  die  gewöhnliche  Leim- 
pfanne,  iit  em  Leimtopf  mit  Dampfbad^)  oder  mit  Wataerbad.*)  Letftere 
Einrichtung  besteht  au^t  dem  moösingenen,  4  bis  6  mm  in  der  Wand  dicken 
Leiffigef&sse,  welches  in  ein  Ueilss  tou  Weissblech  dergestalt  eingehängt  wird, 
dam  ee  «of  denen  Rand  mit  seinem  «genen  naeh  anmen  umffekrempten  Rande 
ruht  und  ringsum  wie  unten  etwa  12  mm  weit  von  dem.seTben  absteht:  der 
Zwischenraum  wird  mit  Wasser  gefüllt,  dessen  Dampf  oben  zwischen  den  Kün- 
dem  der  beiden  GefUsse  einen  notdürftigen  Ausgang  findet.  Nach  dem  Weg- 
nehmen vom  Peaer  bleibt  der  Lei^n  IVg  bis  2  wanden  so  warm  und  flQssig, 
als  zur  Anwendung  desselben  nötig  ist.  Der  Leimofen,  d.  h.  der  Ofen,  mit- 
tels welchem  das  Krwärmen  den  Leimes  stattfindet,  ist  nicht  selten  mit  einem 
Trockenofen  (&.  w.  u.i  vereinigt.')  —  Zum  AufiAreiehen  des  Leimes  dient  ein 
BorstenpinsBel,  der  hr  dauerhaft  gemacht  sein  muss.  Man  verfertigt  denselben 
am  besten  so,  daas  man  in  dem  Ende  des  hölsemMi  Stieles  ein  hinreichend 
weites  und  tielee  rondee  Loch  ansdr^;  dieses  finde  dann  —  so  tief  als  das 
Loch  geht  —  mit  der  Säge  mehrmalH  kreuzweltje  einschneidet  (damit  mehrere 
schmale  and  etwae  federnde  Teile  entstehen);  die  Borsten  in  kleinen  Bündel- 
eben  an  den  Wnnelenden  gleichstfiaat  nnd  in  sehr  heisses  gescbmolsenes  Pedi 
taucht;  eine  genügende  Anzahl  solcher  BQndelchen  zusammenlegt;  das  Ganze 
noch  einmal  in  Pech  taucht,  in  die  HObluug  des  F^tieles  stramm  einschiebt,  und 
letztern,  sowdt  er  aufgeschnitten  ist,  mit  fest  angezogenem  ausgeglühten  Eisen» 
drehte  bewickelt. 

Das  Verfahren  beim  Zusammenleimen  von  IlolzstOcken  ist  zwar  sehr  ein- 
fach, mu»s  aber  mit  Aufmerkuamkeit  ausgeführt  werden,  wenn  die  Verbindung 
sehr  fest  und  wenig  bemerkbar  sein  soIL  Es  gilt  als  Regel,  dass  die  Leimfuge 
fein  und  kaum  sicht^rir  sein  muss,  wa«<  ein  genaues  Zusammenpa'?seTi  der  Be- 
standteile und  ein  gehörige;:^  Aneinanderpresseu  derselben  während  des  Trock* 
nent  des  Leimes  Twanssetzt  (vergl.  I,  448).  Eine  dicke  Leimfuge  sieht  nicht 
nur  schlecht  aus,  sondern  halt  auch  weniger  fest.  Man  streirlit  n  Leim,  der 
weder  zu  dick  noch  zu  dünn  sein  darf,  schnell,  gehörig  heibd,  dünn  und  gleich- 
mtseiff  anf  die  Holsflftohen,  spannt  letstere  mit  Sehraubzwingen  (I,  577),  erfor- 
derlichen Falles  mit  eigenen  Pressen  fest  zusammen  und  lässt  sie  so,  bis  der 
Leim  getrocknet  ist.  Hat  man  dünne,  schmale  üolzblätter  (Furniere)  irgendwo 
aufzuleimen,  so  genügt  oft  schon  das  Anreiben  mit  der  Finne  eines  Hammers, 
nnd  man  bnweht  dann  keine  Schraubzwinge.  Poröse  Hölzer,  welche  den  Leim 
stark  einsaugen,  werden  7wockm;i8sijj^  durch  eine  LeimtrJlnke,  d.h.  durch  Be- 
streichen mit  sehr  dünnem  beim  (Leimwasserj  vorbereitet  und  dann  wie  vor- 
stehend behandelt  Auf  Flächen,  weUshe  mit  dem  Zahnhobel  (S.  656)  etwas 
rauh  gemacht  sind,  haftet  der  Leim  besser,  als  auf  sehr  glatten,  besonders  wenn 
das  Hols  von  dichtem  Gefüge  ist.  Auf  Hirnholz  fasst  er  beim  Aufstreichen  ge- 


•)  Polyt.  Centralbl.  18ü2,  S.  \2iJ,  m.  Abb. 

»)  D.  p.  J.  1846,  100,  454  m.  Abb. 

')  D.  p.  J.  1871,  199,  94;  1887,  246,  17  m.  Abb. 
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IV.  Abiebnitt 


wöbnlich  nicht  so  gut,  als  auf  Aderholz;  man  hilft  hiergegen  durch  Tor)änfi|(a8 
Reiben  mit  Knoblaueli  oder  Befeachten  mit  %anntwein.  F^,  weichet  neh 
anf  einer  Leinifii^e  vor  dem  Aufstreicben  des  Leimes  befiiulot,  verliindert  daa 
feste  Anhaften  den  letzteren,  nodasR  es  in  dieser  Beziehung  schon  nachteilig  ist» 
die  ftbgehobelten  Fogen  mit  der  Hand  zu  fiberfahren.  VorfceUhftfb  ist  ea,  die 
zu  leimenden  Teile  vor  dem  Aufstreichen  des  Leimes  an  der  Sonne,  am  Ofen 
in  einer  Wärmkamraer  oder  durch  überfahren  mit  einem  heigsen  Plfttteieen  «i 
erwärmen.    Der  Arbeitsraum  darf  judenfulls  nicht  kalt  sein. 

Das  Leimen  giebt,  wenn  gut  ausgeführt,  eine  ungemein  feite  und  dauer- 
hafte fjedoch  nicht  heftigen  Schlilgen  widerstehende)  Verbindung;  nur  auf  den 
sehr  dichten  Hölzern  (wie  Bnchsbaum,  Ebenholz,  Pockholz)  hillt  der  Leim  weniger 
gut.  Naeh  darüber  angestellten  Versacliea  kann  man  als  mittleres  Ergebnis 
annehmen,  duss  bei  gut  zusammen^^  'l i  -mf en  ebenen  Flächen  Hlr  jedes  Quadrat- 
Millimeter  Fläcbraraum  zum  Auseinauderreissen  folgende  Kräfte  erforderlich 
«indf  vof»Q«geietit,  daas  die  teminaiide  Kraft  reehtwinklig  gegen  die  Leim- 
liftobe  und  ohne  Stoss  wirkt: 


ft.  Wenn  Hirn  an  Hirn  geleimt  ist: 

Rctt.nr  henholz   1,50  kg 

Weissbuchen   1.01  „ 

Eichen   1.22  „ 

Tannen   1.05  „ 

Ahorn   1,00  „ 

b.  Wenn  Aderholz  an  Aderholz  liegt  (wobei  es  einerlei  ist»  ob  die  Fasern 
dar  bmden  Stücke  gleich  laufen  oder  sich  kreuzen): 

Weissbuchen   0,79  kg 

Rotbuchen   0,78  „ 

Ahorn   0,63  „ 

Eichen   0,55  „ 

Tünnen   0,2 1  ,, 


Diese  Zahlen  sind  natürlich  nur  Annäherungen  zur  W  ilulu-if  und  unier- 
liegen sehr  bedeutenden  Schwankungen  nach  der  Beschall enbeit  des  Leimes, 
dem  Zustande  der  Atmospblre  a.  s.  w.  Zn  bemerken  ist,  dass  8tfloke,  bei  wel- 
chen Aderholz  an  Aderholz  geleimt  ist,  oft  ini  ffolze  seil  st  rt  tn  i  «f  n.  bovrr  Jer 
Leim  naohgiebt.  Dies  ist  dag^en  nie  der  l;'all,  wenn  üira  an  üirn  liegt,  die 
lerreissende  Kraft  also  in  der  Kohtnng  der  Fiaiem  wirkt. 

Wenn  geleimte  Gegenstände  der  Nässe  ausgesetzt  sind,  so  ist  ein  Zusatz 
von  Leinölfirnis,  in  den  heisscn,  nicht  zu  dfinnen  Leim  einpertihrt,  Yorteilhafb. 
Hierauf  beruht  die  Zusammensetzung  des  folgenden  bewährten  Holzkittes, 
der  ▼orzüglich  ?.uni  Diehtmaehen  der  Fngen  an  Ilasem  und  andern  für  Flüssig- 
keiten bestimmten  (lef^sen  empfohlen  zu  werden  verdient,  da  er  der  Einwir- 
kung des  Wassers  vollkommen  widersteht  und  sehr  fest  bindet.  Man  kocht 
8  Teile  Tischlerleim  mit  ungeAhr  82  Teilen  Wasser  zu  einem  starken  Leim, 
der  sich,  zwischen  zwei  Finger  genommen,  so  dick  wie  Fett  fühlen  lässt;  über- 
haupt von  der  Starke,  wie  ihn  der  Tischler  als  starken  Leim  häufig  gebraucht» 
Bat  er  diese  DickllllSBigkeit  erreiebt  und  ist  er  vollkommen  anfgelM,  so  wcorden 
demselben  4Vf  Teile  Leinölfirnis  (anf  die  bekannte  Weise  durch  Kochen  von 
altem  reinen  Leinöl  mit  dem  sechzehnten  Teile  ^^epalverter  Bleiglätte  bereitet) 
beigemiseht,  und  wird  das  Ganse  noch  2  bis  8  Hinnten  lang  nntn*  beslinc^em 
Umrühren  gekocht.  Mit  dem  so  dargestellten  heissen  Kitte  werden  die  Fugen 
des  zu  verkittenden  Gegenstandes  (welcher  aus  recht  trockenem  Holze  bestehen 
mu&B  und  vor  dem  Aufi<treichen  erwärmt  wird)  bestrichen  nnd  dann  durch 
Sohranbawingen  oder  auf  andere  geeignete  Wei<ie  bis  zum  Trocknen  des  Kittes 
stark  zusammengeprefst.  Jf  älter  der  Firnis,  desto  be*iser  wird  der  Kitt,  daher 
man  ersteren  stets  in  Vorr  it  haben  sollt«;!.  —  Die  Bindkraft  und  Zähigkeit  des 
Leimes  kann  doroh  Zosat-/.  erd artiger  pulveriger  Körper  erhöbt  werden,  z.  B.  in- 
dem man  feingemahlene  Kreide  in  den  gekochten  Leim  einrührt  (Kreideleim)» 
welcher  vorzüglichen  Nutzen  gewährt  zur  Befestigung  von  Metall  auf  Holt  bei 
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eingelppter  Arbeit  u.  s.  w.  Der  im  Handel  erscheinende  ruBsische  Leim  ge- 
hört hierher;  er  verdankt  seine  undurchsichtige  weisse  Farbe  einer  Beimischung 
▼tm  Zmkozyd  oder  schwefelsaurem  Bleioxyd  (auch  Bleiweiss)  nebet  Kreide,  la- 
MUmen  4  bis  8  7o-    Auch  gelber  Leim,  mit  Chromgelb  versetzt,  kommt  vor. 

Der  sogenannte  f lassige  Leim  wird  durch  Zu«atz  Ton  Salpetersäure  zu 
«mer  gewShnKolien  L«!iBaiifll3tung  bertttei  JJUst  man  tOO  Teile  gatn  Leim 
in  1  '  bis  140  Teilen  Wasser  über  gelindem  Feuer  zergehen  und  fügt  dann  * 
unter  Umrfibren  alimählich  12  bis  16  Teile  ScheidewaMer  (Saloetoraftiure  vom 
Salieitt^Sewieht  1,32)  hinzu,  so  erhält  man  eine  AnflOrang,  welebe  ■teta  fl(ln% 
bleibt,  also  kalt  znm  Leimen  gebraucht  werden  kann,  jedoch  nicht  so  fest  bin- 
det, als  gewöhnlicher  Leim.  Besser  ist  das  Verhältnis  von  100  Leim,  100  bis 
HO  Wasser,  5V»  bis  6  Scheide wasser;  diese  Mischung  wird  beim  Erkalten  fest, 
erlangt  aber  den  sor  Anwendung  erforderlichen  örad  von  Flüssigkeit ,  wenn 
man  dui^  Olns,  -worin  sie  »ich  befindet,  in  heissea  Wasser  setzt.  Kin  f'-^fpr  bin- 
dender 6ü88iger  Leim  ist  mittels  Essigsäure  (nicht  Essig)  durzustelien ,  indem 
man  bierron  100  Teile  mit  38  Teilen  grOblich  gepuWeirten  Leimes  in  einem 
Terschlossenen  Glase  bei  Sonnenschein  o(]f>r  an  einer  lauwarmen  Stelle  auflöst. 
Kaob  einer  anderen  sehr  gerühmten  Vorschrift  soll  man  12  Teile  in  Stttcke  zer- 
hrochenen  Ttsehlerleim  mit  32  Teilen  Wasser  flbergoaeen  einige  Standen  etehen 
lassen,  dann  2  Teile  Salz^flare  nebst  3  Teilen  Zinkvitriol  zusetzen  und  das  Ganze 
durch  10  bis  12  Stunden  in  einer  Wärme  von  80  bis  87°  C.  erhalten.  4  Teile 
Leim  mit  4  Teile  starkem  Essig,  1  Teil  Wdngeitt  und  eb  klein  wenig  AJaun 
aufffelöst^  giebt  einen  bei  gewöhnlicher  Temperatur  flüssigen  Klebstoff,  welcher 
zu  leichten,  wenig  Festigkeit  erfordernden  Arbeiten  sehr  gut  dienen  kann,  s.  B. 
zur  Befestigung  von  Perlmutter,  Horn  u.  Ugl.  auf  oder  in  Holz. 

Eine  sehr  feite^  der  Näsee  vollkommen  widerstehende  Verbindung  swischen 
Holz  und  Holz  kann  mittels  dicker  weingeistiger  Schellack- Auflö<)nT)ir  erzielt 
werden,  welche  auf  die  zu  vereinigenden  Flächen  statt  Leim  aufgestrieiien  wird, 
wonach  man  ein  StBok  Flor  dazwischen  legt  und  die  Stücke  bis  zum  Trocknen 
scharf  aneinander  prcs«;t.  Die  Verbindungeflächen  in  gefiehmolzenen  Schellack 
SU  tauchen  und  dann  behende  aneinander  zu  drücken,  ist  zwar  ein  schnelleres 
VerfiüiTen,  liefert  aber  dne  weniger  haltbare  Yereinigang;  wendet  man  dierae 
Mittel  an,  so  iet  es  gut,  ein  wenig  sehr  fein  zerzupfte  Baumwolle  in  die  Schel- 
lackbekleidung der  einen  FugeuÜäche  zu  l^en,  bevor  die  Stücke  vereinigt 
werden.  (Vergl.  8.  577).  Man  kann  auch  die  Holntfleke  mit  einer  Anfiflsang 
von  Asphalt  in  Terpentinöl  bestreichen,  mit  feinge])ulvertem  Schellack  bestreuen, 
nach  dem  Abschütteln  des  nicht  angeklebten  Pulvers  aufeinander  legen,  kräftig 
zusammenpressen  und  in  diesem  Zustande  stark  (auf  etwa  180°  C.)  erwärmen. 

Schiffleim,  Marineleim  nennt  man  eine  Zusammeusetzung  von  TeerOl 
(Steinkohl enöl)  und  Schellack  oder  von  Teeröl,  Kautschuk  und  Srhnllack,  welche 
als  ein  ungemein  festbindendes  Vereinigungsmitte!  für  grobes  Hoizwerk  beim 
Schiffbau  u.  s.  w.  gerühmt  wird.  Die  beste  Vorschrift  zur  Bereitung  desselben 
soll  folgende  sein:  Kleinzerschnitten-'s  Kautschuk  wird  mit  gereinigtem  Stein- 
kohienteeröl  vom  Einh.-Gew.  0,8  befeuchtet,  umgerührt  und  gelinde  erwärmt. 
Wenn  das  öl  Terscblnekt  ist  und  die  Kauteebnksttleke  sieb  aufgeblftbt  haben» 
wird  mit  Zusatz  von  Teer'il  satzweise  fortgefahren,  bis  das  Kauttichuk  aufgelöst 
ist  (wozu  auf  1  Teil  Kautschuk  20  bis  2ä  Teile  Öl  erfordert  werden);  man  drückt 
die  Losung  durch  Leinwand,  erlutst  sie  in  einem  Kessel  und  (üat  Sehellabk  so 
lange  hinzu,  bis  eine  herausgenommene  Probe  nach  dem  Erkatten  die  erfah- 
mngsmässig  richtige  Dickflfissigkeit  zeigt. 

Ein  üolzkitt  um  Löcher,  Fugen  oder  Spalte  u.  s.  w.  an  Holzgegenständen 
auBzugieesen  wodurch  das  oft  unvollkommene  Ausbesswn  durch  eingesetzte 
Holzteile  umgangen  wird  —  ist  durch  Zusammenschmelzen  von  1  Teile  Kolo- 
phonium mit  2  Teilen  gelbem  Wachs  und  Einrühi*en  vou  2  Teilen  feingepulver- 
iem  gebrannten  Ocker  zu  bereiten. 

Ziemlich  gebrflu  I  ii  h  ist  der  Käse-  oder  Quarkkitt.  AbgerahM  t«  Milch 
lässt  man  gerinnen,  preist  die  Molke  ab  und  mischt  dem  ao  gewonnenen  frischen 
Siae  oder  Quark  an  Pulver  gdMcbtm  Ätakalk  biniu,  sodass  ein  dünner  Brei 
entstellt.  Dieser  Kitt  mnss  sofort  Terwendet  -werdeut  weil  er  Bdu  rasch  erbftrtet. 
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IV.  Abacbnitt 


Man  kann  auch  älteren  Käse  (den  man  von  der  harten  Kruste  betreit  und  mit 
Wasser  oder  Milch  lu  Brei  irerreiht)  verwenden. 

Es  seien,  als  ebenfallfl  sehr  LT-'^  iäurhlich,  noch  die  odor  Firniskitte 
angeführt.  Sie  werden  durch  Zusatumeukneten  pul?erförmi(^er  Stoffe  ^Schlemm' 
kreide,  Mennige,  Bleiglätte,  Bleiweiss,  Zink  weist,  Brannstein.  Graphit  n.  dgl.j 
fi^ebildet  und  eihUrten  zum  Teil  durch  Austrocknen  des  Öles  oder  Firnisses,  mehr 
durch  Verharzen  derselben,  welches  meistens  die  beigemengten  Pulver  durch 
chemische  Einwirkung  zu  fördern  haben.  Nach  dem  Erhärten  bilden  sie  starre 
Körper,  welche  dem  Wasser  sehr  gnt  widerstehen.  Hierher  gehOrt  insbesondere 
der  Glaserkitt,  der  seinen  Namen  ?on  der  allgemeinen  Verwendung  zum  Ein- 
kitten der  Glasscheiben  in  Feoäter  hat;  er  wird  aus  Schlemiukreidc  wit  Leiudl  oder 
Firnis  durch  sorgfältiijres  Zusammenkneten  beider  Stoffe  erzeugt.  Man  ▼erwen* 
det  so  viel  ')!  oder  Firnis,  dass  ein  gut  bildsanifr  Teig  (der  Iteiiie  Neigung  zum 
Zerbröckeln  zeigt)  entsteht.  Bei  Verwendung  ungt^kochten  Leinöls  erhärtet  der 
Kitt  sehr  langsam,  mit  LttnOlfimis  bereitet  aber  siemlicb  roseh.  Ein  ZoMte 
ton  Bl^lfttte,  Bldweiss,  Mennige  oder  Zinkwdm  Dtrdett  das  Hartwerden. 

2.   Nairelii  d,  463). 

Man  bedient  sich  gewöhnlich  der  eisernen  Nagel  (S.  449)  und  der 
Drahtstifte  (S.  4  js).  Für  erster©  wird  meist  (um  das  Holz  nicht  zu  zer- 
sprengen) ein  nicht  zu  grosses  Loch  mit  dem  Nagelbohrer  vorgebohrt, 
desMO  Darchmesser  hOchstenB  swoi  Drittel  von  der  grltoeteii  Dicke  des 
Nagels  betragen  soll;  für  letztem  (sowie  aoeh  oft  für  kldne  Nftgel)  wird 
mit  der  Ahle  (S.  643)  vorgestochen  oder  der  Nagel  obno  weiteres  ein- 
getrieben. Das  Elnseblatren  mit  dem  ITammer  ranss  so  geschehen,  dass 
die  Richtung  des  Schla;^fe.s  müglicbst  genau  in  die  Achse  des  Nagels  oder 
Stiftes  fallt,  weil  dieser  sieh  sonst  biegt  o  l'  t  schief  geht.  Der  Hamuier 
muss  eine  flache  und  nicht  zu  grosse  Bahn  haben;  für  Drahtstifte  ge* 
braucht  man  am  besten  einen  «genen  Stiften h am  mar  mit  kreisnuider 
Bahn  ▼on  9  bis  IS  nun  Dnrehmesser,  der  wohl  magnetisch  gemaoht  Ist» 
um  das  Aufnehmen  und  Ansetzen  der  Stifte  zu  erleichtern.  —  In  Fällen, 
wo  zur  Verbindung  Drahtstifte  angewendet  werden,  diese  aber  durch 
keinen  der  verbundenen  T^mI*^  hindurchgehen  können  oder  dürfen,  ge- 
braucht ninn  die  au  beiden  iMiden  zugespitzten  Verbandstifte  (S.  451), 

Das  ISüHsuiachen  der  Nigel  vor  dem  Kinschlagen  (gewöhnlich  nur  mittels 
Durchziehen««  durch  den  Mund  bei  kleinen  Arten  bewerkstelligt)  kann  in  drei- 
facher Beziehung  nützUch  sein,  nämlich  durch  Erleichterung  de«  Gleitens  beim 
Eintreiben,  ferner  durch  das  Anquellen  der  bei  Seite  gedrängten  Holzteiie  (welche 
sieh  sonach  dichter  xm  den  Hagel  anschliessen),  obI  endlich  dnzeh  Beffttdernng 
des  Festrostens,  wiewohl  bekanntlich  ein  starkes  B4wten  das  Batten  der  Nlgel 
Termindert. 

Zum  Ausziehen  unrichtig  eingeschlagener  oder  aus  anderen  GrUnden 
loszumachender  Nägel  benutzt  man  bekanntlich  die  Beisszange  oder 
Eneipzange.  Ausserdem  diokt  hierbei  die  klanenfBrmig  geäpaltene  Finne 
des  Hammers,  oder  ~  wenn  man  statt  des  letzteren  ein  Beil  znm  Bin* 
schlagen  gebraucht  —  ein  Einschnitt  oder  ein  Loch  an  diesem;  zum 
ersten  Emporheben  des  Nagelkopfes  von  der  HolzflUche,  wohl  auch  das 
klüuenartig  gestaltete  Ende  des  einen  Schenkels  der  Zange  selbst.  Oft 
hat  man  aber  aneh  eigene  Nägel/ieher  (1,  jGöj.  ^) 

»)  Pr.-chtl,  fechnolog.  Encjkl.,  Bd.  9,  S.  564  m.  Abb^ 
rol.yt.  Centralbl.  1»62,  S.  1327  m.  Abb. 
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In  gewineu  Fullen  bedient  man  siob  holserner  Kftgel  oder  Bolsen, 
Dobel,  Dippeli  Dübel,  Dübbel,  welche  rund  oder  vieleckig  und  etWM 
verjüngt  zugeschnitten,  in  vorgebohrte  Löcher  fest  eingetrieben  und  an 
beiden  Enden  in  s^leicher  Ebene  mit  der  Holzfläche  abgestochen  werden. 
Gewöhnlich  bestreicht  man  sie  vor  dem  Einschlagen  mit  Leim.  Auch 
nicht  verjüngte  hölzerne  Nägel  kommen  vor;  diese  werden  am  leicb- 
teiten  und  xegelnittssigsten  mit  dem  (8.  648)  beschriebenen  DSbeleiten 
▼erfertigt. 

Die  Krafti  mit  welcher  eiserne  Nägel  im  Holze  festhalten  und  welche  sie 
also  dem  Ausziehen  entgegensetzen,  h'anjrt  natürlich  ab  von  der  Betchaffenheit 
des  Holzes,  von  der  Richtung,  in  welcher  sie  eingeschlagen  sind  (ob  nach  dem 
Laufe  der  Fasern  od»  quer  gegen  dieaelbMn),  von  ihrer  Dicke  und  von  der 
L?inr^p  des  im  ITüJze  befindlichen  Teiles.  Dp-  Vorbohrm  pines  Loches  vermin- 
dert die  Haltkraft  der  Nficpel  nur  dann,  wenn  jenes  zu  tief  oder  zu  weit  war; 
dn  Loeh,  weichet  nur  halb  lo  tief  itt.  alt  der  Nagel  eindringt,  und  denen 
Durchmesäpr  Au'  Hälfte  von  der  Dicke  des  Nagels  beträgt,  äussert  noch  keinen 
merklichen  Eiuüuss.  Sitzen  die  Nägel  lange  Zeit  im  Holze,  so  haften  sie  durch 
den  auf  ihnen  entstehenden  Rost  fester  als  anfangs,  vorausgesetzt  jedoch,  dass 
noch  nicht  die  Bildung  einer  sehr  bedeutenden  Kostschicht  stattgefunden  hat 
(welche  um<?ekehrt  da--  T.-osgehen  des  Xi-^rels  erleichtert),  oder  das  Holz  durch 
Alter  morsch  geworden  i&i.  Versuche  mit  Nägeln,  welche  in  verschiedene  Holz- 
arten eingetrieben  und  bald  nachher  durch  angehängte  Oewiebte  wieder  ane- 
gesc^cn  wurden,  lehrten  folgendes  (siehe  S.  702). 

Allgemeine  Ergebnisse,  weiche  sich  aus  diesen  Versuchen  ergeben,  sind  fol- 
sende:  1)  Nägel  halten  in  Tannen-  und  Lindenholz  durchschnittlich  gleich  fest. 
Von  der  Himseite  (nach  der  Richtung  der  Fasern)  eingeschlagen,  halten  sie  in 
Eichenholz  3mal,  in  Weissbuchenholz  2  bis  2V2mal,  in  Rotbuchenholz  2mal  m 
fest,  ald  in  Tannenholz.  Quer  gegen  die  Faheaa  ist  ihre  Ualtkraft  in  Eichen- 
nnd  Wei^bncfaenhols  etwa  2 mal,  in  Rotbuchenholz  ungefähr  IVsmal  so  gross, 
als  in  Tannenholz.  —  2)  In  Querholz  halten  die  Nägel  überhaupt  bedeutend 
besser,  als  in  Längenholz;  das  Verhältnis  in  dieser  Beziehung  ist  durchschnitt- 
lieh  bei  Lindenbolz  wie  1 : 1,9;  bei  Tannen  wie  1 ;  1,8;  bei  Rowoelien  wie  1 : 1,6; 
bei  Firh'  Ti  r.nd  Weissbucben  wie  1:1,4.  Man  sieht,  dass,  je  dichter  das  Holz, 
detto  geringer  der  Unterschied  switchen  den  beiden  Richtungen  ist.  —  3)  W^en 
der  kolfSrmigen  Oettalt  der  Nftgel  nimmt  die  Halänraft  eines  nnd  dettelben 
Nagels  in  grösserem  VerhJlttnissc  zu.  als  die  Tiefe,  auf  welche  er  in  das  Holz 
eingetrieben  wird.  Ein  genauer  mathematischer  Ausdruck  für  diese  Beziehung 
möchte  sich  auf  eine  den  praktischen  Umständen  entsprechende  Weise  kaum 
anftteUen  lassen,  da  so  vieles  von  der  Art  und  sonttigen  Beschaffenheit  des 
Holze?,  von  der  Richtung  des  Nagek  gegen  die  Fasern,  von  der  Rauhigkeit  und 
der  mehr  oder  weniger  schlanken  Gestalt  der  Nägel  abhängt.  Die  Versuche 
haben  ergeben,  datt  doroheehnittUefa  die  Haltkraft  den  Zidhlen 

1     1,75     2,7     6,0     8,2  13,6 

gleir]      t/t  werden  kann,  wenn  die.Tiefen,  an  welchen  die  Nägel  im  Holte 

stecken,  durch 

1     IV«      2      8      4  • 

anigedrackt  sind.  Teilt  man  die  Zahlen  der  oberen  Reihe  dnreh  jene  der 
nnteren,  te  erhält  man  die  Reihe 

1      1,17     1,35    2.0     2,1  2,2 

welche  sichtbar  macht,  dass  das  Verhältnis  der  Haltkraft  zur  Tiefe  immerfort, 
wiewohl  langsam,  steigt.  Die  ünaehe  liegt  offenbar  in  der  nach  oben  inn^- 
menden  Dicke  der  Nägel,  indem  jeder  folgende  gleich  lange  Teil  die  Holzfasern 
mehr  tfusammendrückt,  folglich  ihren  Widerstand  vermehrt,  auch  eine  grossere 
Oberfläefae  der  Berfthrong  mit  dem  Hotie  darbietet.  ~  4)  Bei  gleich  tief  einge- 
Mihlagenen  K&geln  itt  deren  Dicke  anf  die  Haltkraft  natfirUdi  von  entichiedonem 
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Namen 

Länge, 
mm 

Stück 
auf 
1  hg 

In  der 
Richtang 

der 
Faeern, 

Quer 
gegen  die 
Faeem, 

Leistoftgel 

122 

34 

Tannen  .    .  . 
ti      .   •  • 

w         .     «  . 

,,  ... 

Linden  .    .  . 
f»     .   «  • 

II  ... 
Kichen 

it        •     .  « 

Botbocben .  . 

Weiflsbuchen  . 

M  • 
•»  • 

12 
24 
49 

73 
12 
24 

4g 

12 
24 
12 
24 
12 
24 
87 

18,5 

58 
166 
256 

23,5 

61 
149 

70 
167 

48,5 
120 

41,5 
129 
252 

26 
122 
276 

40,5 
105 
285 
112 
2» 

72,5 
197 

60 
199 

*  «  « 

Boden- 
nlgel .  . 

108 

es 

,,  ... 

Linden  .   .  . 
»1  ... 

Eichen   .    .  . 
Rotbnchen  .  . 
Weiasbuchen  . 

24 

49 
24 
49 

24 

24 
24 

54 
160 

55,6 
188 

153 
113 
141 

105 

276 
104 
272 

210 
169 

208 

Halbe 

Latten- 
nägel .  . 

73 

180 

Tannen  .   .  . 
Linden  .    .  . 
Eichen    .    .  . 
Kotbacben .  . 
Wdatbncben  . 

24 
24 
24 
24 
24 

41 

87^ 

133 
77,5 
106 

76,5 

80 
198 
113 
188 

Sehl  083- 

nägel .  . 

40 

534 

Tannen  .   .  . 
Linden  .  .  . 
Weiwbucben  . 

24 
24 
24 

40 
46 
66 

68»5 
80 
124 

Eiserne 
Dralitilifte 

58 

(2.9 

mn\ 
dick) 

37 

(1.8 
mm 

dick) 

326 

1810 

Bioben  . 
Rotbuchen .  . 

Weissbuchen  . 
»1  • 
f»  • 

Tannen  .    .  . 

Linden  .    .  . 
Eicken  .   .  . 

Hot)iucheTi  . 

Weussbuchen  . 

24 

24 

12 
24 
87 
24 
24 
24 
24 
24 

66 

68 
50 
88,5 
122 
24,5 
28,5 
49,5 
44,5 
60 

97 

87,5 
53.5 
98,5 
150 
30 
33,5 
68,5 
73 
74^ 
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Einfluase,  weil  davon  die  Grösse  der  Berührnngsfläche  mit  dem  Holze  abhängt 
und,  unter  übrigens  gleichen  Umiständen,  von  der  Ausdehnung  jener  Flüche  die 
Haltkraft  bestimmt  wird.  Mit  einer  hier  hinreicbenden  Genauigkeit  kann  mau 
die  NÄgel  als  völlig  pyramidenförmig  nnnfhmen,  wiewul'l  pir*  es  eigentlich  nicht 
•ind,  da  die  Verjünsung  nicht  in  allen  Teilen  der  liänse  gleich  ist.  Nun  findet 
man,  unter  joner  VomneMtzung,  die  OberflSolie  det  eingednmgenen  Teilee  dee 
Nagplp,  wenn  man  dessien  halben  lü  fang  (Summe  der  Breite  und  Dicte),  an 
der  Oberfläche  des  Holzes  gemessen,  mit  der  im  Holze  befindlichen  Länge  mal- 
tipUsierl.  Teilt  man  dareh  dieeee  Produkt  (in  QuadratmiUimetem  ausgearfickt) 
die  Haltkraft  des  Nagels,  so  ergiebt  sich  die  Haltkraft  fQr  einen  Quadratmilli- 
meter  Nagelfläche,  welche  als  die  zwischen  dem  Holze  uthI  dem  Nagel  statt- 
findende Reibung  anzusehen  ist.  Durch  die  in  dieser  Bezielunig  angestellten 
Untersuchungen  ist  gefunden  worden,  da.is  die  Haltknft  für  ein  Quadratmüli- 
meter  Nagelfiäche  durch  folgende  Zahlen  in  Eilognunnien  dorchschnitfclioh  au^ 
gedrückt  werden  kann: 

Wenn  die  mgel  eingeioMagen  eiad 

von  der  Hirn-    quer  g^en  die 

eeite:  Faemn: 

Bei  Tannenholz                                   0,36  0,63 

m  Lindenhols                                  0,86  0,67 

,  Botbnchenhols  0,68  1,07 

«  Weiisbacbenhols  0,83  1,17 

,  Eichenhols  1,03  1,41 

Die  Drahtstifte  halten  in  Lindenholz  etwa  ebenso  fest,  in  Eichen  und 
Rotbuchen  2  mal,  in  Weiasbuchen  2V;{maI  &o  fest,  als  in  Tannenholz,  was  man 
indessen  nur  als  eine  ungef&hve  Bestimmung  annehmen  kann,  da  die  Versuche 
hierüber  weniger  zahlreich  waren,  als  jene  mit  geschmiedeten  Nägeln.  Zwischen 
Hhnnholz  und  Querholz  ist  das  Verhältnis  der  fialtkraft  ungefähr  bei  Tannen, 
Linden  nnd'WtiaBbuchen  wie  1 : 1,2,  bei  Rotbueben  und  Eichen  wie  1 ;  1,4. 
einem  nnd  demselben  Stifte  scheint  die  Haltkraft  sr^lir  nahe  in  dem  einfachen 
and  genulen  Verh&ltnisse  der  im  Holae  befindlichen  Länge  zu  stehen,  was  nach 
der  unTerftnderliehen  IHoke  erwartet  werden  kann.  Bei  gleich  tief  «ngesobla- 
genen  Stiften  von  verschiedener  Dicke  sollte  die  Fialtkraft  in  dem  Verhältni(«e 
des  Umkreises,  also  des  Durchmessers,  stehen.  Die  Durchmesser  der  beiden  ver- 
suchten Arten  verhalten  sich  wie  1  : 1,6;  für  die  Haltkraft  folg^  aber  aus  den 
Versuchen  nur  das  Verhältnis  von  1  :  1,2  bis  1  : 1,5;  ohne  Zweifel  deshalb,  weil 
bei  dem  Mangel  der  keilförmigen  Gestalt  jeder  nachkommende  Teil  des  in  dan 
Holz  eindringenden  Stiftes  das  Loch  »cbon  ganz  ^en  .u  I  t  Cndet,  also  sich  nicht 
so  fest  einpresst,  wie  ein  Nagel  verjüngter  Gestalt.  Aus  demselben  Grunde  ist 
die  für  ein  Quadratmillimeter  Berührungsfläche  gefundene  Haltkraft  hier  7wei- 
bis  dreimal  kleiner  als  bei  Nägeln,  und  beträgt  etwa  in  Hirnholz:  bei  Tannen 
0,17  kfft  Linden  0,20,  Rotbueben  0,30,  Eiehen  0,32,  Weiasbueben  0,40{  in  Quer- 
holz: bei  TnnnpTi  0.21,  Linden  0,23,  Rotbuchen  nnd  Eichen  0,46,  Weissbuchen 
0,47.  £s  erhellt  hieraus  der  grosse  Vorzug  der  geschmiedeten  Nfigel  vor  den 
IMititiften,  in  beeng  auf  das  Inhalten  im  Hone.  —  Alles  ToieSehende  be- 
trifft die  gewöhnlichen  runden  Drahtstifte;  die  vierkantigen  und  die  vier- 
kantigen gewundenen  Stifte  (von  welchen  namentlich  die  letzteren  entschie- 
den Kster  im  Holze  halten)  sind  keiner  Untersuchung  bis  jetzt  unterworfen 
worden.  ...  * 

Die  zum  Eintreiben  eines  Nagels  nfütige  Kraft  (in  der  Weise  eines  ruhig 
drückenden  Gewichtes  ohne  Stosa  oder  Schlag  angewendet)  soll  sich  zu  jener, 
weiehe  den  Nagel  wieder  aosrein^  etwa  wie  6  bq  ö  yerhatten. 

Auf  manchen  Gebieten  ist  der  Nagel  doreh  die  w.  u.  «rOrterte  HoIbp 

8cbrau>H      rdriingt,  weil  diese  die  betrefienden  Holzteile  mehr  schont,  bIb 
der  Nagel,  jedenfaliä  aber  ebne  Schädigang  des  Werkstückes  wieder 
gesogen  werden  kann. 
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W.  0.  (S.  700)  wurde  angegeben,  dass  die  Nägel  eingeschlap-cn 
würden.  In  der  That  dient  regelmiissig  ein  Hammer  r.nm  Eintreiben 
der  Nägel.  Um  die  auf  dm  zu  verbiudenden  Holzieile  übergebenden 
Stosswirkangen  Hunnen  anszugleioiieii,  mllBsen  die  Werkstücke  ent« 
spredMod  getkfltit  werden.  Diese  Stfltasmig  gewShrt  in  menehen  TUlen 
die  M aBBenwirktmg  der  Werkstücke  (I,  555);  in  anderen  Fällen  legt  man 
die  Gegenstände  auf  feste  Flächen  oder  bedient  sich  eines  Gegenhal- 
ters (gewöhnlich  ein  zweiter,  schwererer  Hammer). 

In  nicht  wenigen  Fällen  werden  aber  die  Nägel  eingedrückt.  Man 
vermeidet  hierbei  nicht  allein  die  lästigen,  bezw.  schädigenden  Erschüt- 
terungen, welche  daroh  die  Hammerachläge  hervorgemfen  werden,  son- 
dern gewinnt  sncb  eine  vOUige  Stoherheit  daftlr,  daas  der  Nagel  stete  in 
seiner  Aohsenrichtnng  gedrückt  wird  (also  nieht  leicht  kromm  wird  oder 
verläuft)  und  spart  erheblich  an  Zeit. 

Die  \''>rriehtung  zum  Eindrücken  steht  meistens  fest;  es  mtlssen 
also  die  v.n  iiiii:jplnden  Gegenstände  zu  ihr  gebracht  werden.  Auch  ist 
selbstverstündiicli,  dass  die  in  Rede  stehende  Vorrichtung  nach  den  Ge- 
stalten und  Grötitsen  der  zu  verbindenden  üolzteile  eingerichtet  seiu  uius& 
Bs  folgt  daraus  eine  Beechrttnknng  der  Anwendnngsfthigkat  dorselben: 
letstece  ist  nur  vorhanden,  wenn  Gegenstinde  einer  Art  in  grosser  An- 
nhl  zu  bearbttiten  und, 

Pivs  i  t  7.  B.  der  Fall  bei  der  Verfertigung  der  Packkibten.  Die  NSgel 
stehen  hier  in  geraden  Reihen,  weHhalb  man  sämtliche  Nägel  einer  Naht  mit* 
teil  eines  Druckes  dntreiben  kann.  IKe  lll^l  werden  in  eni  OeÄss  gethaa. 

aus  welchem  die  Kisten-Nngclmaschine  sie  nach  Bedarf  herausnimmt,  oder 
es  wird  ein  Kind  angestellt,  welches  die  Nägel  zwischen  Schienen  stockt,  auf 
deren  oberen  Rändern  sie  mit  ihren  KOpfen  reiten,  während  sie  sich  allmählich 
der  ZateiWorrichtung  (1,  654)  nähern.  Von  dieser  gelangen  sie  mit  der  SpitM 
voran  in  Rohren  bis  an  das  Werkstflck.  welches  in  einer  einfachen  Klemme 
festgehalten  wird  und  werden  durch  äteiupei  eingetrieben.')  So  ist  ein  Arbeiter 
n.  U.  unter  Beihilfe  eines  oder  sweier  Kinder  imstande,  stündlich  die  8  Nähte 
vor,  1'>0  Kisten  und  niebr  zu  naf^eln.  Es  ist  sopar  eine  Ma*icb ine  vorgeschlagen 
worden,  welche  gleichzeitig  sämtliche  Nähte  der  Kiste  nagelt,  daneben  die 
erforderlichen  V&gtl  selbst  anfertigt*) 

Man  benutzt  das  Verfahren  aucl.  r.um  V<'rnagelr  solcher  Fasswandungen» 
die  aus  übereinander  gewickelten  dünnen  Brettchen  (Furnieren)  batehen.'j 

3.  ZnsMnmeiisehraaben. 

Über  die  Besebaffbnheit  der  in  Hohs  zu  gebraacbenden  eisernen  (selten 
messingenen)  Schrauben  ist  das  Nötige  S.  812  und  461  Torgekommen. 
Man  sdhranbt  sie  ein  oder  aus  mittels  des  Schraubenziehers  (S.  587)^ 

der  an  seinem  TTofte  mit  der  Hand  bewegt  oder  in  eine  Bohrwinde  ein- 
gesteckt wird.  Da  sie  in  einem  vorgebohrten  glatten  Loche  die  Gewind- 
gäuge  gelbst  erst  einzuschneiden  haben  und  deshalb  ihr  erstes  Einfichrauben 


>)  D.  p.  J.  Ibb4,  201,  252  va.  Abb.;  1885,  25»»  147  m.  Abb.,  2a8,  &ib. 
n«  Abb« 

»)  D.  p.  .T.  1888,  267,  442  ra.  Abb. 
•)  D.  jf.  J.  1885,  257,  133  m.  Abb. 
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oft  Meutende  Kzaft  erfordert,  so  versieht  man  niweileii  den  Sohnuiben- 
lielier  mit  «nem  langen  fOx  beide  Hinde  bestimmten  Qnwgriffe,  ja  so- 

gta  mit  einer  Art  Zange,  welche  den  Schranbenkopf  in  solcher  Weise 
fiisst,  dass  das  Aasgleiten  der  in  dem  Kopfeinschnitt  stehenden  Kante 

nnnii'ijlirh  wird.^)    Schrauben  geben,  ihrer  Natnr  nach,  eine  viel  festere 

Vtji'liindurifr  al?  Nllcel,  weil  die  letzteren  nur  verniüge  der  Reihnnp-  halten, 

wogegen  beim  An  :.iihen  einer  Schraube  (ohue  Umdrehung  derselben)  die 

zwischen  dem  Gcvvmde  sitzenden  Hokt«ile  weggerissen  werden  müssen. 

Aus  hierüber  angestellten  Versucheo  hat  sich  folgendem  ergeben,  wobei  zu 
bemerken  ist,  dase  die  Schrauben»  ndt  Torbc  hn  ng  eines  Loches  von  der  gerade 
erforderlichen  Grösse,  auf  die  angegebene  Tiefe  eingeschraubt  und  dureh  an* 
gehängte  Gewichte  ausgerissen  wurden. 


Bsschaffenhttt  der  Schrauben 

Benennung 

der 
Holsarten 

Lftnge 
der 

Sehiaube 

im  Holze, 

mm 

Durchschnittliche 
snm  Amrdssen 
nötige  Kraft 

Nach    1  r> 
der  Rieh-  Q"^,. 
tung  der  «S?«^^»« 

^9      \  ky 

Dicke 

samt 
dem 
Gewinde, 

mm 

Tiefe 
des 
Gewindes, 

mm 

Zahl  der 
Schran- 

bengänge 
auf 
10  mm 
L&Dge 

5,6 

1,22 

5 

Tannen  .    ,  , 
Linden  .   .  . 
Weissbuchen  . 
Rotbuchen .  . 

Eichen  .    .  . 

12 
12 
12 
12 
12 

93,5 
132 
199 
143 
170 

139 
185 

205 
194 

4,1      1  0,97 

1 

1 

j 

6V4       Tannen  .    .  . 

1            n          .      .  • 

1  Weissbuchen  . 
• 

6 

12 

6 
12 

38,5 
67,0 
71,5 
140 

55,0 
Ul 
118 
228 

1,»5     ^  0,4« 

IIV4    1  Weissbuchen  * 

1  • 

88.0 

50,0 

Man  sieht  hit  inach,  dass  die  Schrauben  in  Lindenholz  1,4 mal,  in  Rot- 
buchen l,5mal,  in  Eichen  etwa  l,6mal,  in  Weissbuchen  2mal  so  fest  halten,  als 
in  Taammhols.  Bei  einem  und  demselben  Heise  ist  ihre  Haltkraft  grösser,  wenn 
sie  qn^  gegen  die  Fasern,  als  wenn  sie  in  deren  Richtung  eingeschraubt  sind, 

und  zwar  im  Veihältnisfe  von  1,14:1  bei  Eichen,  1,4:1  liei  Tannen,  Linden 
und  Rotbuchen,  1,6  :  1  bei  Weissbuchen.  Die  Kraft,  welche  zum  Ausreissen  einer 
Schraube  erfordert  wird,  hiin^t  (l>ei  gleicher  BeschafPenhcit  des  Holzes)  von  deren 
Picke  und  von  der  im  Holze  befindlichen  Länge  ab.  Die  Tiefe  und  Anzahl  der 
Schraubengänge  hat  keinen  bemerkbaren  Einfluss,  wenn  (wie  bei  allen  guten 
Hotisebranben  der  Fall  ist)  die  Gtewinde  dfinn,  weit  auseinander  liegend  und 
verhältnismässig  tief  hind.  Man  kann  daher  die  TTaltkraft  in  hg  eintn-  solchen 
Schraube  berechnen,  wenn  man  ihren  Durchmesser  (einschliesslich  d<äa  Gewin- 
des) mit  der  im  Holze  steckenden  Länge  —  beide  in  Millimetern  ausgedrückt 
~  und  dieses  Produkt  noch  mit  ^fahrungsziffer  multipHsiert,  wuehe  be- 
trügt für: 


»j  Mitt.  d.  Gewerbver.  f.  Hannover  1838,  S.  184;  1840,  S.  112,  113;  iö86, 
8.  249  m.  Abb. 

KaiUMiwli'FiMiMr,  H«eh«i.  TeeSiidlogic  IL  49 
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I 

Tannen     ....   Lftsgenhols  1,41  Querholz  2,12  ^ 

Linden                            ,         t,92  ,  2,71 

Weisabuchen  ...          .         2,84  ,  4,92 

Rotbuchen    ...         ,        2,11  .  2,99 

Eichen                             ,         2,  SO  _ 

Versuche  mit  einigen  st&rkeren  Öchraobenarten,  von  Kaven  angestellt, 
«grgnben  folgendes: 


Dicke 
samt 
dem 
Gewinde, 

mm 

Länge 

des 

mit  Gewinde 
Tenehenen 

eingMobraub* 
ten  Teiles, 

»im 

Zahl 
der 

Gev.  in  dränge 
auf 
dieaer 
Länge 

Znm  AtuMMMA  erfbrderlidie 
Kraft»  qner  raea  die  Feiern 

Kiefernholz.  Eichenbolz, 

kff  kg 

6.1 

9,7  . 
7.5 
8,3 
10.5 

24,8 

46,2 
58.4 
75,5 
7W 

10 
13 
17 
22 

840        1  466 

778  1163 
831        1  1318 
1087        1  1771 
1276        ,  — 

Hiernach  würde  die  Krfabrungeciffer  (in  ubigeiu  Hinne)  für  Kieternboli 
^  1,88,  fttr  ffiehenhoiz  =  2,89  (fast  genau  Qbereinetimniend  mit  den  vonteheii* 
den  von  Kirtnarsch  gefundenen  Ergebnissen)  anzunehmen  sein. 

Diejenigen  Schraubenyerbindungen  ffir  Holz,  bei  welchen  man  besondere 
Muttern  anwaidet»  aind  hier  nioht  eu  erOrtem. 


4.  Terkellen. 

Keile  znm  Zusaiumcnlmlten  von  Holzstücken  werden  auf  verschie- 
dene Weise  angewendet.  Sie  dienen  zum  Teil  als  Vorsteckstifte  oder 
Splinte  und  gehören  daim  nieht  hierher. 

Die  an  diesem  Orte  su  behandelnden  Keile  haben  anaeohlieeslich  die 
Aufgabe,  den  Draek  der  reibunger^eugenden  Flachen  sonstiger  Hol/ver- 
bindnngen  zu  Tergröesem  und  hierdurch  die  Festigkeit  der  Verbindong 
sa  steigern. 

In  dieser  Richtung  findet  der  Keil  Verwendung  bei  hfllisernen  Nägeln  (f,  463|. 
Das  eine  Ende  der  letzteren  ist,  behul's  bcjiserea  Eintreiben»,  dünner  als  das 
andere  (Kopf-)  Ende  (S.  TüI).  Nachdem  der  Nagel  eingetrieben  ist,  spaltet  man 
das  spitze  Ende  desselben  und  treibt  einen  vielleicht  mit  Leim  bestrichenen 
Keil  hinein.  Kann  dm  Loch,  in  welches  der  Nagel  getrieben  wird,  nicht  ganz 
hindnrchgebohrt  werden,  so  wird  die  Nagelspitze  vorher  gespalten,  der  Keil 
leicht  pin^pschoben  und  nun  erst  der  Nagel  eingetrieben.  Der  Kopf  de»  Keil? 
wird  von  der  bohle  des  Loches  zurückgehalten  und  hierdurch  der  Keil  in  den 
Nagel  getrieben.  DiMelbe  Verfahren  wird  bei  Dobbeln^  (S.  701)  angewendet 
Auch  bei  Zapfen-  und  Zi nie en Verbindungen  (a.  w.  n.)  wird  in  gMchem  Snne 
von  dem  Keil  Gebrauch  gemacht. 

5.  YerblndDiig  iwtßfi  Keiteji  uud  Bänder. 

Die  eiserne,  kupfernen  imd  bölzemen  Reifen  an  Fässern  und  anderen 
B5tteherarbeiteii«  sowie  die  Radflnfim,  geboren  hieriier.  Bttttcberarbeiten 
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«rhalten  behafe  Aufziehens  der  Binder  regelmässig  eine  Teijüngte  Aussen- 
gestalt,  sodass  der  Reifen  sich  fester  auflegt,  sobald  er  nach  der  dickeren 
Stelle  hingetrieben  wird.  Dieses  Antreiben  der  EJinlfr  p^schieht  meistens 
rnittels  Hammerschläge  unter  Vermittlnng  eines  Autsetzklotzes.  Bei  der 
tubnkmasäigeu  Anfertigung  der  Fässer  und  Eimer  (s.  w.  u.)  werden  die 
Reifen  durch  Dmck  aufgeschoben. 

Kann  ans  irgend  welchen  Oründ«!  *der  Reif  nidit  als  edeher  von 
einem  Ende  aufgeschoben  werden»  so  versieht  man  ihn  mit  einem  Sohlosi, 
d.  h.  giebt  ihm  die  geschlossene  BeiÜNigeatalt  ent  am  Oiie  seiner  Be> 
fr'tinimnnp:  nnd  richtet  dieses  Rehloss  so  ein,  dass  man  mittels  de^^selben 
(durch  Keil  oder  Schraube)  den  Keifen  gehörig  anzuspannen  vermag.  Zu 
gleichem  Zweck  wird  ein  und  derselbe  Reifen  auch  mit  mehreren  8chlös- 
£ern  ausgerüstet. 

Die  BeiUNi  der  hQtzernen  WagemrSder  erwttnnt  man,  legt  sie  an 
und  Unt  sie  aalBehrnrnpfisn  (I,  465). 

Das  Uml^en  geechweisster  eiserner  Ringe  wird  oft  als  Mittel  gebraucht, 

lim  das  Anfreissen  iS|-.alt.<>T!)  dirker  Holzstücke  (Wellbäurao,  Pfahlköpf*'  \i.  fi^y!  i 
zu  verhindern,  und  gekürt  in  diesem  Falle  nur  uneigentlich  hierher.  Soletie 
Ringe  treibt  man  in  erhitztem  Zugtaade  gewaltsam  auf,  damit  sie  durch  ihre 
beim  Erkalten  stattfindende  Zoaanmeniiehoog  sich  ftottecat  fest  an  den  Um* 
kreia  des  Holzes  anschliessen. 


6.  Terbinduiig  dareh  eigeutümllche  Gestaltung  der  zu  rer- 

einigenden  Teile. 

Bs  ist  nicht  die  Aufgabe  dieses  Buches,  die  zweckmässigste  Bauart 

■der  Holzgegenstände  zu  erörtern,  vielmehr  nur  die  Verfahren  zu  zeigen, 
wie  die  vorkommenden  Gestalten  erzeugt  werden.  Dementsprechend 
werden  von  den  unter  die  vorliegende  Überschrift  gehörenden  Verbin- 
dungen nur  solche  eine  Besprechung  finden,  deren  Herstellnngsweise  be- 
merkenswerte Seiten  enthalten  oder  eigenartige  Werksenge  Terlangeo. 

a.  Verbindungen  durch  Nnt  und  Feder.  Uoier  Nut  versteht  ruan 
«ine  Furche  rechteckigen  Querschnitts,  unter  Feder  eine  vorspringende  Leiste 
glttohen  Querschnitts,  ist  nun  an  einem  der  zu  verbindenden  Teile  eine  Nut, 
an  dem  anderen  eine  Feder  fleieber  Abmessungen  ausgebildd;  und  wird  letsters 
in  erstere  geschoben.  (>o  entsteht  e;n^  zapfenartige  Verbindung,  welche  durch 
Reibung  der  Nat-,  bezw.  Federflächen  zusammenhält,  ausserdem  aber  durch  die 
Festigkeit  der  Feder  gegen  eine  winkelrecht  sur  Federflftcbe  Tsmohte  gegeo- 
■Sfttzhche  Verschiebung  schQtzt.  Man  erzielt  im  wesentlichen  die  gleiche  Wir- 
kung, wenn  man  in  beiden  miteinander  zu  verbindenden  Teilen  solche  Furchen 
ausbildet  und  in  dieselben  eine  Holzleiste  schiebt,  welche  die  doppelte  Nattiefe 
anr  Breite  hat.  Eb  fahrt  alsdann  diese  Hebleisle  den  Namen  Feder,  insbe* 
sondere  eingelegte  Feder.  Die  Feder  wird  nur  auf  ihre  Querfestigkeit  in  An- 
«pruch  genommen i  da  die&e  verhältnismässig  gering  ist,  .so  stellt  man  die  ein- 
gelegte reder  zuweilen  so  her,  dass  ihre  Faserricbtun^  mit  der  Breitenrichtung 
zusammen  winkeirecht  zur  Verbindungsfuge  fÄllt  (Hirnf e  J or)  oder  stellt  die 
Feder  aus  dünnem  Walzeisen  (dem  s^en.  Bandeisen,  S.  U4|  her.  Die  eiserne 
Feder  gebraucht  natfirUoh  nur  enge  Noten,  weshalb  die  HoUteile  diinii  sie  we> 
Siiger  geschwächt  werden,  als  hoi  verv,-f>r  Inng  hölzerner  Federn. 

Zur  Ausarbeitung  der  Nuten  und  festen  Federn  dienen  die  Spnndbobel'), 

^)  Preohtl,  Technolog,  fincykl.,  Bd.  7,  S.  604,  &  605  m.  Abb. 
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welche  paarweise  zui^arumcogehören,  nämlich  ein  Nathobel  und  ein  Feder- 
hobcl,  oder  Spundhobel  im  engeren  Sinne  des  Wortes.  Beide  unteritcheiden 
sich  voneinander  wesentlich  nur  durch  die  Gestalt  des  Eisen*  und  der  Sohle. 
I>ri  dem  Nuthobei  ist  das  Eisen  an  der  Schneide  nur  so  breit,  als  die  Nut  aus» 
fallen  soll,  und  die  Sohle  noch  etwas  schmäler,  aber  (damit  sie  demungeachtet 
gehörige  Festigkeit  besitzt)  aus  einer  in  den  hölzernen  Kasten  einffelassenen 
eisernen  Schiene  (Zunge)  gebildet.  An  dem  Spundhobel  oder  Federoobel  hat 
d»'--  Kisen  in  der  Mitte  .seiner  Schneide  einen  tiefen  Aiifjprbnitt,  wodurch  es  gabel- 
artig in  zwei  gerade  Schneiden  geteilt  erscheint,  welche  zu  beiden  Seiten  das 
HoIb  wegurlMiten,  Bwueben  tidi  aber  eine  den  Spund  bildende  Hervorragung 
unversehrt  stohen  Lissen;  oder  es  werden  zwei  getrennte,  in  dem  entsprechenden 
Abstände  nebeneinander  stehende  Eisen  angebracht.  Beide  Hobel  sind  an  einor 
Seite  mit  einem  Backen  veneben,  wodurch  sie  ohne  Mfibe  in  vnTerftnderlicber 
gerader  Richtung  längs  der  Diele  fortgeführt  werden  können. 

Zum  Nuten  solcher  Dielen,  welche  mittels  einffclegter  Federn  verbunden 
werden,  wendet  man  entweder  den  schon  beschriebenen  Nuthobel  an,  oder  einen 
andern,  der  aus  zwei  Teilen  besteht,  indem  der  Backen  oder  Anschlag  von 
dem  Hobelkasten  getrennt  ist,  und  durch  zwei  Rchrauben  mit  doppelten  Mut- 
tern in  grössere  oder  geringere  Entfernung  von  demsellten  go^teiit  werden  kann, 
sodaei  ee  möglich  wird,  der  Nut  einen  beliebigen  Abstand  von  dem  Rande  der 
Diele  zu  geben  (Nnthobnl  mit  Stellung).')  Man  hat  immer  zu  einem  sol- 
chen Hobel  einen  Satz  von  acht  oder  zwölf  Stück  verschieden  breiter  Nnteisen, 
von  weloben  man  dai  der  beabeichtii^ten  Brate  der  Nat  entenreehende  answMilt 
und  in  den  Kasten  einsetzt.  Die  Tiefe  der  Nut  wird  entweaer  durch  die  Höhe 
der  Znnge  (s.  oben)  für  allemal  bestimmt  oder  man  versieht  den  Hobelkaaten 
mit  einem  beweglioben  eisernen  Anlanf  oder  einstellbarer  Sohle,  weldie, 
je  nach  der  ihnen  f,'egebenen  Stellung,  da.^  Eindringen  des  Eisens  über  eine  gewisse 
Tiefe  verhindern.  Auf  diese  Weise  können  also  Nuten  von  beliebiger  Tiefe  mit 
dem  nämlichen  Hobel  hervorgebracht  werden. 

Fig.  146,  147  und  148  stellt  einen  fast  ganz  au»  Eisen  geferti[|len  Hobd 
dar,  der  sowohl  als  Nut-,  ah  auch  als  Federnobel  gut  verwendbar  ist.  n  be- 
zeichnet den  Hobeikürper  oder  Hobelkasten,  s  die  Sohle,  b  den  oinsttllbaren 
Backen,  e  das  Eisen,  welches  unter  Vermittlung  der  Zwischenlage  <  von  der 
Drucki^thraube  '?  festgehalten  wird.  Der  Backen  /<  ist  an  den  im  Hohelkörper 
a  festen  Stiften  g  verschiebbar,  bezw.  festklemmbar.  Ein  vor  der  Hobeischneide 
angebrachter  Anlauf  f  regelt  die  Tiefe  der  Nut  beiw.  Brdte  der  Feder.  Die 
Querschnittsßgur  147  zeigt  insbesondere  den  Hobd  in  peiner  Verwendung  als 
Nuthobel,  Fi^r  148  aber  als  Federhobel,  mit  gegabeltem  Eisen  c-;  in  beiden 
Figuren  beieichnet  w  das  WerkstSok.  Damit  aas  Eisen  eine  «iebere  seitlicbe 
Stützung  erftlhrt,  also  sein  Ab.stand  von  dem  Backen  unveränderlich  bleibt,  ist 
die  schräge  Fläche  der  Sohle  s,  auf  welche  dn«  Hobeleisen  sich  legt,  mit  einem 
Schweinsrücken  versehen,  welcher  in  eine  Kerbe  des  Eisens  e  greift. 

Man  wendet  oft  Maschinen  an,  um  an  Fussbodendielcn  u.  dgl.  Spunde 
und  Nuff^n  ;ui<»z\)rtrlieiten.  Solche  Vorrichtungen  arbeiten  teils  selbständig'), 
teils  werden  sie  mit  Hobelmaschinen  verbunden,  durch  welche  man  gleichzeitig 
die  Pl&ehe  der  Bretter  abhobeln  Liest  (8.  663).  Die  Bildung  der  Nnt  wie  der 
Feder  kann  nach  folgenden  Weisen  geschehen: 

a.  mittels  Messerköpfe  oder  Fräser,  welche  sich  minutlich  1500  bis  2500 mal 
drehen  und  deren  Sohneiden  nach  denjenigen  der  Nnt-,  bezw.  Federhobeleisen 
gebildet  sind.  Man  findet  häufig  die  folgende  Anordnung.  Quer  gegen  die 
L&sgenrichtung  einer  gusseisernen  Urundplatte  ist  eine  Weile  mit  swei  Messer- 
köpfen wngerecbt  und  so  gelagert,  dass  die  Messer  um  die  Nuttiefe  (beiw.  Brette 
der  vorstehenden  festen  Fcdorj  ül>cr  di.'  eVien»-  Ol't'rfläche  der  Grundfliicbe  hin- 
wegragen. In  der  Nähe  dieser  Messerköpfe,  in  der  Mittelachse  der  Grundplatte, 
sind  zwei  senkrechte  gefurchte  Walsen  gelagert ,  welche  dnrdi  die  Maschine 


>)  Frech tl,  Tecbnolog.  En^kl.,  Bd.  7,  S.  506  m.  Abb. 
>)  D.  p.  J.  1663,  170,  81. 
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angetrieben  werdeu  irad  di»  su  bearbeitenden  Bretter  zu  itttaeii  und  fifftm* 
whieben  babpn  rhn»'n  gegenüber  befinden  sich  Druckrollen,  welche  »ich  gegen 
die  Bretter  legen.  Man  sc^uebt  nun  die  Bretter,  z.  B.  auf  der  linken  Seite  der 
MMolaQB  swiaMwo  die  ente  gefoidite  WaUe  und  dia  betraliBiidB  DradkcoUa. 


n 


14T.  Fl«.  146. 


SU  türireu  li.is  I3rett  ül)pr  den  einen  Messerkopt,  wobei  der  untenliegende  Brett- 
raad  bearbeitet  wird.  Am  entg^ngeset/ten  Ende  der  Maacbine  angekommeii, 

das  Brett  durch  den  dort  aufgestellten  ArV -lt.  r  um  seine  Längenachse 
gefli^obt,  sodara  der  andere  Kand  nach  unten  su  liefen  kommt,  und  über  den 
leideren  MeMerkopf  geführt  Es  ist  die  Maschine  verUltnisniSiiig  isehr  einfach, 
l^lli^Mi  tlier  durchaus  leistungsfähig. 

^.  mittels  Kreissägen:  Die  /.u  bearlicitende  Diele  Ii*  l;'  if  rii  em  Wagen 
oder  Schlitten,  mit  welchem  sie  den  Sägen  entgegengcfüh:;  wi;.I.  Au  dereinen 
.St  ire  derselben  stellen  ^Inf  gleichseitig  thätige  kleine  Kreissägen  die  Feder  dar. 
Zwei  lieaer  Sägen,  B,  auf  gemeinsehaftlicher  senkrechter  Achse  antre^racht, 
machen  swei  gleichlaufende  Schnitte  zur  B^renzung  der  Federdicke;  die  dritte, 
C>  imd  TiMte,  Z>,  aohneideii  die  Diele  rechtwinklig  nur  breiten  Fl&die  in  einer 
gtiüdneebaftliehen  lotreobten  Ebebe  von  oben  nnd  nnten  je  auf  ein  Drittel  der 
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Dicke  ein;  die  fünfte,  E,  macht  einen  Schnitt  gleirlilaufeinl  zu  den  eben  er- 
wähnten, um  die  äuMere  schmale  Bandfläche  der  Feder  abzugleichen.  Auf  der 
•nderen  Seite  der  Diele,  wo  die  Nni  xa  bilden  iil,  arbeiten:  eine  Sfige  wie  E 
zur  Ab^leicbung  der  Fugenfläche;  zwei  Sägen  wie  A,  B,  welche  die  Seitenwänd» 
der  Nut  einschneiden,  und  eine  «ich  raach  umdrehende  Scheibe  mit  mehreren 
Sehneiden  Ton  der  Gestalt  der  Nnthobeleieen,  um  das  awiaelieii  ibom  erwfthnten 
S&^cnRchnitten  stehende  Hol/  h^>raugzunebnien.  Die  Benotano^  dar  Taamd- 
«Age  zum  Ausbilden  der  Nuten  wurde  S.  648  bereits  erwähnt 

Kb  gehören  hierher  auch  manche  Holzverbindungen,  bei  welchen  die  Fttohaa 
der  verbundenen  Teile  einen  angenähert  rechten  Winkel  ein.«chlie8sen,  z.  B.  dia 
Verbindnnrr  dfr  FasH böd en  mit  den  Dauben.  Fig.  149  und  150  zeigen 
zwei  Arten  dieser  Verbindung,  welche  die  einzuschlagenden  Arbeitsverfahren 

Oberhaupt  kennzeichnen.  Es  be- 
zeichnet il  einen  lÄngenschnitt  der 
Dauben,  b  den  Boden,  dessen  Hand 
in  eine  Furche  (der  Falz,  die 
Kröse  oder  Kimme)  der  Danben 
greift  und  r  die  eisernen  Keifen, 
welche  die  Dauben  aotammenhal- 
ten.  Die  Furchengeatalt,  welche 
Fig.  149  darstellt,  wird  insbeson- 
dere  Falz  genannt.  Zu  ihrer  Her- 
Flg.  149.  Flg.  150.  Stellung  dient  ein  Hobel  (Falz- 

hobel), welcher  der  Plattbank 
(S.  6t)0)  nahe  verwandt  ist,  sich  aber  durch  folgendes  von  ihr  unterscheidet: 
Der  Backen  hat  sich  an  eine  kegelförmige  Fläche  zu  legen,  muss  also  selbst 
nach  einer  solchen  gestaltet  sein,  das  Gleiche  gilt  von  der  Sohle,  der  Winkel, 
welchen  Sohle  und  Backen  einschliessen,  ist  ein  spitzer.')  Die  eigentliche  Kimme, 
wie  sie  Fig.  150  erkennen  lint,  wird  mittele  des  KimmhobeU')  erseogi,  wd* 
eher  sich  vom  fjowi'ihnUrhen  Nuthobel  durch  das  anders  gestaltete  Eisen  (Kanm- 
eisen),  dem  zwei  Vorschneideisen  hinsogesellt  sind,  um  recht  platte  Nut- 
rftnder  an  eneugen  (S.  661)  und  dareh  den  gewölbten  Backen  wie  die  gewOlbte 
Sohle  unterBcheidat. 

Die  Kimme  an  kleinen  GefUssen  und  selbst  auch  an  manchen  weniger 
sorgfUtig  gearbeiteten  Fässern  wird  mit  einem  Tom  Kimmhobel  verschiedenen 
Warlneuge  gebildet,  nftmlidi  mit  der  Kröse*),  welche  einem  in  groaeeBi  Man- 
stabe  ausgeführten  einfachen  Streichmasso  (I,  663)  ähnlich  i^t,  aber  statt  der 
BAisaspitze  des  letzteren  ein  sägeartig  gezahnte«,  dickes  Eisen  (Kröseeisen, 
Kamm)entbUt.  Übrigens  nennt  man  das  WerlMtiw,  wenn  es  klein  iat;  Faust- 
krOsc,  Bodenkämmehen;  wenn  es  gross  ist:  SebwanskrOse. 

Die  Abschrägunfj  des  Bodenrandes  erzielt  man  mittels  de  l^odenbram- 
schnitta^)  eines  Hobels,  welcher  für  kreisrunde  Böden  mittels  festen  Armes  ge- 
lenkt wird,  der  sich  um  einen  in  die  Mitte  des  Bodens  geschlagenen  Stift  drent» 
für  ovale  Böden  aber  mit  einem  Backen  yersehen  ist,  nm  ihn  am  Rande  dea 

Bodens  entlang  zu  führen. 

Bei  der  Fassverfertigung  im  grossen  werden  die  erwähnten  Arbeiten  durch 
eigenartige  Hobel-  oder  niamaecfainen  anigenihrt  (s.  w.  n.)  , 

b.  Grat-Verbindungen.  Die  bisher  behandelten  Verbindungen  leisten 
in  der  Richtung  der  Nutticfc  nur  vermöge  der  Reibung  einigen  Widerstand, 
es  sei  denn,  da^s  die  Reibung  durch  Leimung  unterstützt  werde.  Man  erwartet 
auch  regelmässig  Ton  ihnen  nnr  einen  Widerstand,  den  die  Seitenfliehen  der 
Nuten  SU  bieten  TOrmOgen. 


«)  Prechtl.  Technolog.  Encykl.,  Bd.  8,  S.  600  m.  Abb. 
')  Prechtl,  Technolog.  Encvkl.,  Bd.  8,  S.  585  m.  Abb. 
»)  Prechtl,  Technolog.  Encjkl.,  Bd.  8,  S.  615  m.  Abb. 
*}  Prechtl,  Technolog.  EncjkU  Bd.  8,  S.  596,  619  m.  Abb. 
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Soll  die  Verbindung  auch  in  der  Richtnn^'  der  Nuttiefe  stark  sein  nnd 
zwar  unter  Vermeidung  des  Leimens,  bo  giebt  ui.ui  üir,  wie  dem  hineinragenden 
zweiten  Teil,  sehwalbenschwanzförmigen  Querschnitt,  ni.m  verwendet  Gratver* 
bin  hingen,  von  denen  Fig.  151  und  152  Beispiele  daratellen.  £•  ist  diese  Ver- 
bindungsweise  üblich  bei  der  Ein- 
fQgang  der  Treppenstufen  zwischen 
die  Wangen,  der  Fächer  in  Schränken 
und  Schubkftsteo,  bei  der  Anbrin- 
gung der  Leisten,  welebe  das  Werfen 
grösserer  Holzfliichen  (Reisshretter, 
"nsche  u.  dgl.j  Torhindem,  aber  dem 
Sebwinden  fireien  Ranm  lassen  sol- 
len U.'  8.  W. 

Die  Gratnut  liegt  selten  dem  be- 
treffenden Brettrande  nahe,  man  kann 
sie  daher  mittels  eines  Hobels,  der 
mit  einem  Führungsbacken  versehen 

ist,  nicht  herstellen.  Zu  ihrer  Ausbildung  dienen  vielmehr  besondere  Werk- 
Miige,  nftmlieh  die  Gratsäge  (S.  645)  und  der  Ornndhobel.  Mit  der  Qnkt> 
sÄge  werden  zwei  Linien  für  die  Ränder  derselben  eingeschnitten,  worauf  man 
das  «wischen  diesen  befindliche  Hole  mit  Stemmeisen  oder  Stechbeiteln  heraus- 
stiebt  und  das  Innere  der  Vertiefung  mittels  des  Orundhobels  ebnet,  grfln- 
det.  Letzterer  enthält  ein  fast  ifrlit winklig  gebnp'enes  Eii-en,  von  der  fleatalt 
eines  L,  wo  an  dem  Ende  des  liegenden  Teile»  die  Schneide  sich  befindet.')  Die 
schrägen  Flftcben  an  dem  HolistScke,  welches  in  die  Tertiefnng  eingescboben 
wird  (den  angestossenen  G rat)  bringt  man  mittels  des  Grathobels  (I,  398) 
hervor.  «Die  Sohle  des  Grathobels  ist  der  Breite  nach  abgedacht,  wie  die  Schräge 
der  Fläche,  welche  damit  gebildet  werden  soll,  es  erfordert;  er  bat  einen  Backen 
oder  Anschlag,  mittels  dessen  er  richtig  längs  der  Kante  des  Heltes  bingefQlurt 
wird.  Oft  versieht  man  ihn  auch  mit  einem  Vorschneidmesser,  welches  die 
Linie  einschneidet,  bis  zu  welcher  das  Holz  weggehobelt  werden  muss.  Wenn 
kein  solches  Heeser  vorhanden  ist.  so  wird  mittels  des  Schnitsers  aus  freier 
Iland  vorgeschnitten,  damit  kein  Einreinsen  in  das  dem  Grate  benachbarte  Holl 
durch  die  unvolikommepc  Wirkung  des  Hobeleisens  stattfinden  kann. 

e.  Zapfen  nnd  SchlitsTerbindnngen.  Unter  einem  Zapfen  verstebt 
man  einen  dnnh  Absetzen  am  Hirnende  de«  Holzes  erzeugten  aünneren  Vor- 
Wfstmtß,  der  bestimmt  ist,  in  das  Zapfenloch  eines  sweiten  Holses  su  greifen 
nnd  «ordi  Beibung  seiner  Anssenflfteben  an  den  WandSftcben  des  Loches,  nach 
Unutftnden  nnterstfitzt  durch  Leimung  oder  quer  hindurch  getriebene  Stifte 
oder  Splinte,  sich  festzuhalten.  Zur  Vermehrung  der  Reibung  dient  das  S.  706 
erwähnte  Eintieiben  eines  oder  auch  mehrerer  Keile.  Fehlt  dem  Zapfenloch 
die  eine  Schmalseite,  so  heisst  es  Schlitz.  Es  ist  leicht  sn  fibersehen,  dass,  wenn 
mehrere  Zapfen  nebeneinander  liegen,  diese  genau  dassellie  Ansehen  haben 
kimnen  wie  die  zugehörigen  Schlitze.  Es  fällt  dann  der  Name  Zapfen  hinweg. 
Die  Herstellnng  der  Zapfen  erfolgt  mittels  Handsägen,  wobei  —  wenn  mehrere 
Zapfen  nebeneinander  liegen  -  <lcr  zwiechon  zwei  Zapfen  belegene  Holzteil 
längs  der  Sohle  des  zu  erzeugenden  Schlitzes  mittels  Lochbeitels  abgetrennt 
wird.  Im  Orossbetriebe  bedient  man  sieb  der  Zapfenschneid»  nndSebliti- 
maschinen  (S.  648  und  668).  Die  Zapfenlöcher  werden  mittels  des  Stemm- 
und  Stecbzeuges  (S.  637)  oder  der  Stemmmaschinen  (S.  610)  erzeugt. 

d.  Zinken.  Die  nft  Hilfe  mehrerer  oft  eigenartig  gestalteter  Zapfen 
(Zinken)  erzeu^^en  Eckverbindungen  der  Bretter  nennt  man  insbesondere  Ver- 
zinkungen. Die  einfachste  derselben  gleicht  völlig  der  Schlitzverbintlung,  wie 
Fig.  153  erkennen  lässt.  Es  bezeichnen  hier  A  und  B  die  beiden  Bretter, 
welche  mittels  gerader  Zinken  verbunden  sind.  Zuweilen  werden  die  BOnst 
gewöhnlichen  Zapfen  etwas  gegen  die  Fasemrichtung  ond  Brettebene  geneigt 


*)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  7,  S.  509  ni.  Abb. 
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und  heissen  d^nn  schräge  Zinken.^;  Die  schwalbenschwanzförmigen 
Ziakea,,  Fig.  154,  gewfthnii,  wi«  ao«  d«r  Figur  ohne  weitorM  m  «nehm  ii^ 


vif.  iss. 


in  der  Richtung  des  Brettes  ß  eine  grössere  Sicherheit  gOgen  eine  Lösung  der 
Verbind  ung,  als  die  frOher  angefttbiten. 

Wad  die  Heräteliungsweise  dieser  Zinken  anbelangt,  so  besteht  die  älteste, 
heute  noch  vielfach  gebräacblicbe  dariu,  dm&  man  die  Seitenflächen  der  Zinken 
mittels  einer  Handsäge  —  nach  vorgezeichneten  Linien  —  bildet  und  sodann 
das  lu  beeeitipi^n  1  Holz  mittels  Lochbeitels  (S.  638)  herauaacblägt.  An  Stelle 
dieses  mäbsehgen  Verfahrens  sind  in  neuerer  Zeit  leiatungsfiLhigere  getreten. 
Dietlen*«  ZinSensäge*)  ist  ntnr  für  gerade,  allenfoUs  fllr  sehrttge  Zinkes  branek- 
bar.  Sie  besteht  aus  einem  S&gebl  ift  ,  ^velches  die  ganze  Weite  eines  Schlitzes 
auf  einmal  aerspant  und  mit  einer  Führungsschiene  rerseben  ist,  welche  sich 
in  den  ▼orher  erzeugten  ScbUts  legt.  Freitag*«  SBnkenmaschine*},  welche  auch 
nur  für  gerade  Zinken  verwendbar  ist,  ist  eine  mehrfache  Scblitzmasdune. 
Juhvs'  Wi nkel sSgeV>Iatt*)  ist  fOr  gerade  und  schwalbenschwanzförmiVe 
Zinken  brauchbar  und  hat  in  den  Werkstätten  l>ereit«  vielfach  Anklang  ge- 
funden Fig.  155  stellt  einen  Bruchteil  dieses  &<agehlattes  S  im  Gebrauch  dar. 
Es  handelt  sich  um  die  Ausbildung  schwalbenschwanzförmiger  Zinken  am  Rande 
des  Brettes  A.  Der  vordere,  hier  nicht  gezeichnete  Teil  des  Sägeblatts  gleicht 

dem  gewOhnliiäien  einer  Örter^ 
Sftge  (S.  649);  es  dient  daza. 
▼Ott  der  Uirnseite  des  Brettes 
A  aus  eine  BeatenfflUshe  räies 

Zirkr'ri  ZK  Vi p schneiden.  Ist  der 
Schnitt  tief  genug,  so  kommt 
der  hintere  Teil  des  SBgeblat- 
tes  zur  Wirkung,  welcher  in 
Höhe  der  vorderen  Sägespitzen 
rechtwinklif^  so  unageliogen  ist, 
dass  hier  ein  keilförmig  sich 
erbreitender  verzahnter  Rand 
auftritt,  welcher  beim  Fort^ 
schieben  das  zu  beseitigende 
HolzstQck  längs  der  Sohle  des 
zu  bildenden  Schlitzes  zum 
Teil  ablöst.  Verwendet  man 
Vlg.  tm,  Vig.  IM.  d&f^elbe  Sägeblatt  in  umge- 

kehrter Bicbtung  an  der  gegon- 
flberliegenden  ZinkenwMid»  w>  erfolgt  die  AUteung  des  Klötnmens  ttnge  des 
Bestes  der  Sohle;  es  fiUlt  heraus.  Die  sngehGrigen  Zinken  des  Brettes  B»  Fig.  156, 

»)  D.  p.  J.  1854,  184,  102  m.  Abb. 

")  D.  p.  J.  1876,  222,  307  m.  Abb. 

')  D.  p.  J.  1881,  281).  2ß5  m.  Abb. 

♦)  D.  p.  J.  ISöl,  28»,  263  m.  Abb. 
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werden  mit  einem  ähnlichen  Sägeblatt  geschnitten ,  ",  r>lrhf^'^  sich  von  dem  hier 
▼orlie^enden  nur  dadurch  unterscheidet,  dass  die  Biegung  des  Blattes  eine  apits- 
winlclige  ist 

Der  dieser  geraden  Winkeleäge  zu  Grunde  liegende  Gedanke  igt  ültrigens 
zu  gleichem  Zwecke  bereits  früher  an  Kreissägen  verwendet.')  Jedes  der  Kreis- 
aäg^eblätter  5,  Fig.  156,  ist  längs  eines  gewissen  Teils  seinem  Bogens  in  gewOhn- 
lieber  Weise  verzahnt,  nimmt  aber  hier  stetig  an  Halbmesser  zu,  sodass  es  all* 
mftblich  bis  zum  Fuss  der  Zinken  in  das  festliegende  Brett  B  eindringt.  Von 
hier  aus  entwickelt  sich  die  seitliche  Abbiegung,  welche  überall  gleichen  Halb- 
measer  bat.  Nachdem  de  TorQber  ist,  folgt  eine  Lfleice  des  Sägeblattes,  welebe 
da?  rortrricken  des  Werkstackes  um  eirc  Zinkenteilung  gestattet.  K?  ^ind 
mehrere  Sägen  nebeneinand^  angebracht,  weiche  nacheinander  die  Zinkenlücke 
vollenden. 

Kiehi  seitlich,  aber  der  Sache  nach  schUeiet  rieh  hier  die  Gould'sche 
ZinkenmBschine')  m.  Derselbe  verwendet  dicke,  genau  kreisrunde  Säjjehlätter, 
oder  richtiger  Fr[L  si  iieiben,  welche  zuweilen  in  solcher  Zahl  auf  eine  Welle  ge- 
reiht werden,  das^  gleichtritig  ribntlicfae  Zinken  eines  Brettrandes  Bearbeitung 
fimlon  Behufs  Erzeugcna  der  Zinken  A  (vergl.  Fig.  154)  haben  die  Fräs- 
scheiben Fig.  157  sämtlich  gleichen  Durchm^er.  Vor  denselben  befindet 
rieh  dxk  um  dfln  Winkel  a  gegen  die  Wagereebte  geneigter  Tisch.  Man  legt 


n«.  IST  Flg.  11^. 


(oder  befestigt)  auf  diesen  das  Brett  A,  sodass  es  genügend  weit  in  die  Bahn 
der  Prässcheiben  ragt,  und  bewegt  es  mit  dem  gut  geführten  Tisch  T  senkrecht 
an  den  Frässcheiben  entlang,  sodass  Schlitze  gebildet  werden.  Diese  ergänzen 
sich  TO  trapesfS9rini(^  Lficken,  wenn  man  etne  swette  Bearbeitung  yomimmt, 
bei  welcher  der  Tisch  T  umgekehrt  geneigt  ist.  Die  T^änder  der  Bretter  7? 
(vergl.  Fig.  154)  verlangen  kegelförmig  gestaltete  Frässeheiben  F,  Fig.  158; 
auch  liegen  die  Umflächen  der  auf  gemeinsamer  Welle  befestigten  Frässcheiben 
F  in  derselben  Eegelfläche.  Der  Tiwh,  auf  welchen  man  B  befestigt,  hat  eine 
wagerechte  Lage,  wie  die  Drehachse;  pr  wird  mit  B  senkrecht  an  den  Fräs- 
scheiben entlang  geführt,  um  den  Brettrand  B  zunächst  mit  schrägen  Schlitzen 
so  vergehen.  Dann  wendet  man  B,  legt  es  anf  seine  andere  fluäe  Seite  nnd 
liest  die  Fräser  a1)ermali;  einwirken,  wohei  die  ZahnlOcken  vollendet  werden. 

Neben  der  soeben  beschriebenen  ist  insbesondere  die  Zimmermann'sche 
ZinkenMsmaeohine^  beliebt  gewotden.  Sie  ist  mit  liegenden  FlrSsem  oder 
Langlochbohrern  ausgerüstet,  welche  minutlich  5000 mal  eich  drehen.  Fig.  159 
und  160  stellt  einen  dieser  Fräset  für  die  .1-Bretter  (Fig.  154)  dar;  er  erzengt, 
indem  das  Brett  in  schrä^^er  Linie  vor  ihm  aufsteigt,  einen  schrägen  Schlitz, 
welcher  zur  richtigen  Zinkenlücke  wird,  sobald  das  Brett  in  entgegen^esetst 
schräger  Richtung  sich  wieder  senkt.  Noch  einfacher  ist  der  Vorgang  bei  dem 

»)  D.  p.  J.  1868,  187,  185  m.  Abb.,  18i>,  1?4  m.  Äbb.;  1879,  231,  2o5  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1878,  228,  213  ro.  Abb.;  1881,  239,  264  m.  Abb, 
>)  D.  p  J.  186&,  176^  8i  1868,  188.  169  m.  Abb.;  1869,  198,  177  m.  Abb.; 
1878,  209,  6. 
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Bearbeiten  der  i^- Bretter  (Fig.  ir)4i:  hier  füllt  die  Fräseibahn  ohne  weitere» 
die  ganae  Zinkenlttek»  atu;  es  geuügt  sonach  ein  Weg  für  die  Eneui^ung  diaMr 

Zinl<en.  Es  wird  angegeben*), 
dass  die  ZimnierxDani)  sehen,  mit 
4  FrfUeni  Tersehenen  Maachiim 
liefern : 

!8  Schlitze  in  4S  Sekunden 

Ib  Zapfen    ,85  ,   

18  Paar    in    127  Sekunden. 

Eine  noch  grösttere  Leistungs- 
fähigkeit rerapricht  die  Fritz'- 
sche,  verhältnisfiiiiissig  ein  fache  Ma- 
schine.'j  In  den  Band  des  ^-Bret- 
tes sMikra  rieh  «abenfSmige 

Fräser  F  (Fig.  161,  oben)  nur  bi-; 
zu  einer  gewissen  l'iefe  ein,  w&h* 
rend  der  Rand  de«  B-Brettes  mü- 
tels  Fräser  F  bearbeitet  wird 
(Fig.  161,  unten),  dessen  Oeetalt 
dem  Querschnitt  der  auf  ersterem 


FlR.  IM. 


Fl«.  MO. 


Wwe  gewonnenen  Zapfen  A  entspricht  und  vor  denen  das  B>Brett  senkrecht 
ent&ng  geführt  wird. 

Bas  gntc  Aussehen  der  durch  Zinken  verbundenen  Gegp'i'-^'^nde 

leidet  nun  nicht  wenig  dnrch  das  abwechselnde  Zutagetreten  von  Uiruboi^ 


Ftg.  m.  Flg.  161. 


und  Langhol/,,  und  zwar  niimentlit.h  ilurc}!  die  ^'erschie^lenurtigkelt  des 
Schwinden.s  beider.  Man  verdeckt  deöbaib  die  Zinken  und  zwar  durch 
krfiftige  Sobiokt  desjenigen  Holses«  in  welchem  sie  ausbildet  wer- 
den, wie  Fig.  162  erkennen  laset.  Es  sind  die  an  £  befini&ehen  Zinken 
um  ein  gewisses  kürzer,  als  die  Brettdicke  Ä  beti^gt,  nnd  die  mr  Anf- 
nahme  erstwer  in  A  ausgebildeten  Bäume  nur  dem  Bedarf  angemessen, 


M  D.  p.  J.  1876,  222,  305. 

*)  D.  p.  J.  m%,  267,  435  m.  Abb. 


Digitized  by  Google 


TerbiadiiBg  dnreh  dgeatfiniliebe  Octtaltnng  der  la  TemnigeDdeii  Teile.  711^ 


sodass  eine  mttssig  dicke  Schicht  von  A  über  die  Köpfe  der  ui  B  be- 
findlichen Zinken  hinw^gsdiiesst  nnd  diese  Terdeckt 

Die  vorliegenden  verdeckten  Zinken  haben  die  angestrebte  Wir- 
knng  nur  für  die  Oberfläche  des  Brettes  A. 

Bebandelt  mtm  nun  die  Zinken  an  A  ebenso,  wie  die  an  D,  d.  h. 
macht  man  ilire  T^Hnee  und  die  Tieft»  der  Lücken,  in  welche  sie  fassen 
sollen,  geringer,  als  die  Dicke  des  Brettes  J{  V)eträgt,  so  werden  auch 
hier  die  Hirnendeu  verdeckt.  Allein  dazu  ist  uocb  nötig,  daää  die  beiden 
Decken,  welche  man  in  ihrer  Fasernrichtung  überstehen  lässt,  abgeschrägt, 
anf  Gehrnng  gearbeitet  sind,  sodass  sie  genan  rasammenstoeseny 
ohne  irgendwo  Himhols  sehen  za  lassen  (Zinken  anf  die  Gehrung). 
Diese  Terdeekten  Zinkn  bedürfen  nnn  einer  umständliclien  Herstellungs* 
weise;  der  gr5sste  Teil  der  Vertiefungen  in  dem  deckenden  Brett  kann 
nur  mittels  Handarbeit  nnd  des  Stemm-  nnd  Stechxenges  (8.  6d7)  her- 
vorgebracht werden. 

Indem  man  von  der  alten  Zinkengestalt  abweicht,  ist  es  jedoch  mög- 
lich, einfach  verdeckte  Zinken  durch  Maschinen  hervorzubringen. 

Von  dem  hierher  Gehörigen  bci  zuaächät  die  Zimmermann'sche  Maschine*) 
aogeffihrt.  Die  Wirksamkeit  derselben  wird  sich  mit  Hilfe  der  Figuren  163  und 
164  verätändlich  in.u^hen  lassen.  Die  Brettrftnder  A  und  B  werden  winkelreoht 
lusammenstOBsend  eingespannt 

▼on«in*n<'«  entfenit,  w/.w^/tw^vs^'AivtvAv^^ 
wie  die  Figuren  darstellen)  und  | 

sodann  den  Fräsern  F  gegen-  \ 
über  so  verschoben,  das«  zu- 
nächst der  Rand  B  diirch- 
ichnitten  wird  und  .sodann  die 
Fräser  in  A  eindringen.  Ist 
hier  die  verlangte  Tiefe  er^ 
reicht,  80  bewe<);en  pich  die 
Bretter  gegenüber  den  Fräsern 
lurück,  machen  aber,  nachdem 
die  gesamte Schlitztiefe  zurück- 
gnlrpt  worden  ift,  einen  halb- 
kreisförmigen Weg,  welcher 
zum  folmden  SaJits  führt 
n.  3.  w.  Ragen  nun  die  FrSser 
um  die  Dicke  des  Brettes  A  in 
die  WerkstQcke  (^1.  Fig.  164), 

•o  entsteht  eine  "^r/inkung,  welche  sowohl  an  der  Oherfl&che  von  A,  als  auch 
an  denenigen  von  B  Hirnholz  sehen  lässt;  ragen  aber  die  Fräspr  weniger  tief 
in  die  Werkstücke,  so  bleibt  bei  .Ii  eine  Decke  und  die  Zapfen  ß  erhalten  (wie 

Sonktiert  gezeichnet)  die  entsprechend  geringere  Länge,  sodass  an  der  Ober- 
äche   f,  kr>in  Hirnholz  gesehen  wird.    Die  Maschine  soll  —  l>ei  fjono  Fra.^er- 
drehangen  in  der  Minute  —  minutlich  9  verdeckte  Zinkenpaaare  erzeugen 
kliimen.  Die  Maschine  der  Stehsitehen  Stiekmaaohinenfabrik  Kappel") 
unterscheidet  aich  von  der  vorigen  nur  durch  eine  reicher  durchgebildete  Bauweise. 
Fritz  erzeugt  verdeckte  /ink.  n  auf  folgendem  Wege'):  In  den  Rand  der 
Bretter  (verg).  Fig.  104,  bezw.  lt>2j  werden  Löcher  gebohrt,  deren  Wände  zum 


a 


um)  'S 


Fi«.  16a. 


»)  D.  p.  J.  iS8Ü,  235,  337  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1887,  264,  14  m,  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1888,  Wi,  485  n.  Abb. 
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Teil  ins  Freie  fallen.  Fig.  165,  an  dem  Rande  der  B- Bretter  aber  mittels  be- 
sonderer Formfräser  /  dementsprechende  Zapfen  ausgebildet.  (Vergl.  die  S.  TU 
beecbriebenen  Fritz'schen  gewöhnlichen  Zinken). 

Schliesslich  möpe  noch  der  Knapp 'sehen  Zinkenfr&smaschine')  gedacht 
werden,  welche  seinerzeit  grosses  Aufsehen  erreget«,  iniwisohen  aber,  wie  du 
Obige  ei^eM,  boreits  flbeniolt  iat.  Fig.  166  leigt  die  dueb  me  eraiOglidite 


11g.  i«k  Fic.  IM. 

>  Verbindung  in  einer  Ansicht  und  einem  Schnitt  Die  ^-Bretter  werden  mit 
eiaem  Holibohrer  bearbeitet,  waleher  Zapfen  stehen  Hiit;  in  B  werden  vA- 
sprechende  Löcher  gebohrt,  gleiduflitig  aber  wird  der  Band  dnreh  dMi  mit  «■ 
gänzende  Stechbeitel  beetoseen. 


^)  D.  p.  J.  1874,  214,  2d»  m.  Abb. 


» 


I 
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Arbeiten  zur  VoUendiing  und  Yerachönerang  der  Holzwareii. 


L  Das  Abziehen  (I,  391), 

Feine  Tisehlenurbeiten  haben,  nachdem  sie  Tom  Hobel  aus  fertig 
nnd,  noch  sweierlei  Bearbeitung  zu  erleiden,  wodurch  man  dem  Holze 
eine  grössere  Glätte  giebt,  als  der  Hobel  (besonders  auf  aderigen  und 
verwachsenen  Holzarten)  hervorbringen  kann;  diese  eind  das  Abziehen  and 
das  darauf  folgende  Schleifen. 

Das  Abziehen  wird  mit  der  Ziehkiinge  verrichtet  und  besteht  in 

eumn  Aheehaben,  wodardh  die  kleinen  ünebenlMiten  der  nsdie  in  6e> 

stalt  hSchst  zarter  stanbartiger  SpSne  weggenonunen  werden. 

Die  Ziehkiinge  ist  ein'  federhartee  Stahlblech,  uogefUhr  0,6  bis  1  mm 
dick  und  gewöhnlich  15  cm  lang  bei  5  cm  Breite.  Meist  piml  .ille  ihre  Seiten 
geradlinig,  oft  aber  auch  die  beiden  schmalen  bogenförmig,  nämlich  die  eine 
gewOlbt,  die  andere  hohl,  wodurch  man  in  den  Stand  gesetzt  wird,  das  Werk» 
zf^iip-  luf  !iohIen  und  auch  mit  besserem  KrtV»Ige  auf  gerundeten  <"»herflächen  zu 
gebrauchen.  Die  Kanten  der  Klinge  werden  auf  dem  Schleifsteine  so  geschliäfenf 
daM  ihre  Binder  tcharf  rechtwinklig  gegen  die  breiten  FUehen  stehen;  dann 
!-treicht  mau  sie  mit  einem  ^'latten,  gmshartcn  Zi^^'hklintf enstahle,  wodurch 
sie  einen  gegen  die  breite  Fläche  aufstehenden  feinen  Grat  erhalten.  Dieser 
letztere  ist  es  eigentlich  allein,  weleher  sof  das  Holt  wirkt,  nnd  er  mois  daher 
oft  durch  wiederholtes  Streichen  erneuert  werden.  Der  Ziehklingenstahl  hat 
eine  Länge  von  etwa  1'»  cm,  ist  im  Querschnitte  oval  und  läuft  verjüngt  in 
eine  stumpfe  Spitze  aug:  er  wird  in  eiu  bülaernes  Heft  gefasst.  Sehr  gewöhn- 
lich bedient  man  sich  statt  desselben  einer  abfenutiten  Feile,  von  welcher  man 
den  Hieb  abgeschliffen  hat.  Die  Ziehklinge  wird  frei  in  der  Band  (wenn  man 
de  au  der  langen  Kante  auf  grossen  Flfiichen  gebraucht,  mit  beiden  Händen) 
geführt,  indem  man  sie  geneigt  anfaetit  und  mit  gehörigem  Drucke  gegen  sich 
zieht.  Die  Richtung  der  Bewep^un^  geht  nach  jener  Seite,  auf  welcher  die 
Fläche  der  Klinge  mit  der  Hoiztläche  den  spitzen  VVmkel  bildet,  und  zugleich 
naoh  dem  Laufe  der  Holsfasem;  jedoch  man  die  Kante  des  Werkzeoges  nicht 
recbtwinklii;,  sondern  etwas  schräg  die  Fasern  durchkreuzen.  Diese  Stellun»?  ist 
besonders  wichtig  dort,  wo  Leimfugen  sich  befinden,  damit  diese  nicht  von  der 
ganzen  Klinge  im  nBmlichen  Augenblicke  bertlhrt  werden,  weil  ebne  diese  Vor- 
sicht die  Fugen  sich  aufschinden  und  die  zusammengeleimten  Ränder  rauh 
werden.  Gt  gcn  Ende  der  Arbeit  vermindert  man  den  Druck  der  Ziehklinge, 
uui  eine  det,to  foiuere  (ilättung  zu  bewirken.  Bei  sehr  verwachsenem  Holze 
(dessen  Fasern  unregelmä^ssig  durch  einander  laufen)  ist  es  nOtig,  das  Abziehen 
zu  verschiedMten  Mäen  in  entgegengesetzten  Bichtnngen  vommehmen.  Da  die 
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aufgeworfenen  Grate  in  der  Hand  des  Arbeiters  ein  scbmenshaftes  Gef&h),  ja 
EnUündung  der  Haut  herbeiführen,  so  bedient  man  sich  neuerdings  eines 
IlSlsemen  Griffes  zum  Anfassen  der  Ziehklingen. 

Für  die  Gleichartigkeit  der  Arbeit  ist  die  Inn^haltung  eine*«  bestimmten 
Neigungswinkels  der  Ziehklinge  g^euüber  der  zu  bearbeitenden  üoiztliiclje  von 
Wert.  Zu  dem  Zwecke  wird  wohl  die  ZiehkHnge  in  einer  Art  Hobelkasten  be- 
festigt, aus  dessen  Sohle  sie  nur  wenig  herTorrfiq:t.  Die  EinspannTorrichtung 
ist  derartig  eingerichtet,  das«  die  Neigung  der  Ziehklinge  innerhalb  gewü^ser 
Orenaea  beliebig  gewählt  werden  kann. 

Man  befestigt  auch  mehrere  Ziehklingen  hinter  einander  in  einem  eisernen 
Tische,  sodass  die  wirksamen  Grate  nur  wenig  herrorragen«  und  schiebt  das  sa 
bearbeitende  Holl  über  rie  binweff.  lüne  loiebe  Abiienmaicbine*)  hat  dem- 
nach Ähnlichkeit  mit  einer  Hobelmaschine,  deren  ^fesRer  festliegt  (S.  669).  — 
Bei  der  Bearbeitung  des  Holzes  auf  der  Drehbank  ist  der  Gebrauch  eines  Glas- 
scherbens dem  Abziehen  mit  der  Ziehklinge  nahe  zu  vergleichen.  —  Der  Zieh- 
klinge bedient  man  sich  auch,  um  alte  Politur,  alten  FlarboMMtrieh,  Sehnittti  n.«.  w. 
▼on  Hiobgegenständen  abanuhaben. 

2»  Ikui  SehlettSm  (i,  b97). 

üm  die  abgezogenea  HokflSeliMi  nooh  veitar  tn  TVffeinem,  oder 
•aob  um  rie  olme  ▼orheriges  Abriehen  za  glfttten,  bedient  mna  rieb  yw- 
aofaiadeiier  Schleifmittel^  welche  trocken,  oder  unter  Benutzung  •iner 
netzenden  Flüssigkeit  angewendet  werden.  Das  Trockenschleifen  wendet 
man  an,  wenn  die  betreffentlen  Flüchen  nur  einen  mttssigen  Grad  von 
GHittc  haben  sollen;  za  polierende  Fiftchen  werden  regelmässig  nass 
geschliffen. 

Haohdam  die  Fischhftnt,  d.  h*  die  Haut  mehrerer  Haifieohartan, 
sowie  der  Scbaohtelbalni  {Bqiueefciim  palostre  und  B.  byemale  waren 

besonders  beliebt)  ibrer  üngleiebartigkeit  und  unbequemen  Verwendung 
halber  durch  Glas-  and  Sandpapier,  bezw.  -Leinen  (S.  390)  üwt  rüllig 
verdrängt  worden  sind,  werden  zum  Trockenscbleifen  die  aoletst  genannten 

Schleifmittel  fast  allein  verwendet. 

Das  Glaspapier  hat  vor  dem  Öandpapier  den  Vorzug  grüsseier  Schärfe;  in 
«inigen  Fillen  bedient  man  «ob  dee  Gilae*  oder  Sandleraent,  welehes  weniger 
IflioEt  zerreisst,  als  das  Papier. 

Man  führt  das  Schleif  papier  häutig  mittel«  der  freien  üand  über  die  zu 
glättende  Holzfläche  und  zwar  wesentlich  winkelreobt  sor  Fasemriehtang.  Der 
HoLzdrechsler  drückt  das  Schleifpapier  eui£ftcfa  auf  das  kreisende  Werkstück. 
Zuweilen  wird  nur  eine  Art  de.  Pnpiere«  angewendet,  oft  aber  nacheinander 
Papier  mit  stufenweise  feineren  Kurnern;  eine  grus^ere  Glätte  ist  rasch  nur 
auf  diesem  Wege  zu  erzielen. 

Die  Kfihrung  des  Papieres  gelingt  besser,  wenn  man  divsselbe  auf  ein  Holz 
Tun  geeigneter  Gestalt  legt  oder  leimt.  Für  ebene  Flächen  ist  das  betr.  Holz  eben, 
für  geschweifte  Flächen  co  ausgeschweift,  dass  es  sich  den  zu  schleifenden 
Flächrn  mf'tfrlirhst  genau  anfügt.  Zwischen  I'apier  und  dem  Holz,  mir  Hi  fe 
destien  man  diöädü  gegen  das  Werkstück  tübreu  will,  legt  man  eine  weiche 
Schiebt  (ans  Filz,  Segeltuch  oder  diekem  Papier  bestehend),  um  das  Anschmiegen 
des  Schleifpapieres  an  das  Werkstiick  zu  fördern. 

In  manchen  l^^llen  em^ehlt  sich  die  Anwendung  der  Schleif  mascbinen. 
Für  ebene  Fliehen  sind  s.  o.  Sehlsifmaschinen  mit  ebenen  Schleifscheiben  be- 
liebt. Die  Welle  der  Schleifscheibe  ist  senkrecht  in  einem  mit  Gelenk  ver- 
sehenen Arm  m  ^lagert,  dags  sie  in  wagerMchtor  Richtung  willkürlich  T«^r!=choben 
werden  kann,  ohne  ihre  senkrechte  Lage  und  die  Höhenlage  der  Schleif^beibc 

1)  Zeitschr.  d.  Ver.  d.  Ingen.  1886,  S.  776  m.  Abb. 
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711  Indern  ')  ^ic  Scl.lf  ifscheibe  kann  daher  »ur  Bearbeitung^  einer  wugerecbten 
ebenen  Fläche  sehr  bequem  Terwendet  werden.  Man  hat  Über  die  Öchleifscheibe 
aadh  am  Oloclre  gestülpt,  deren  unterer  Bund  der  tu  bearbeitenden  FUebe 
nahe  liegt,  und  die  Luft  aas  dieser  Glocke  gesaugt,  sodass  der  Iftatige  Schleif* 
etattb  (Holistaull  nnd  abgelöste  Gins-,  bezw.  Quarzkörner)  wirkeara  abgcrRhrt  wird. 

Auch  sind  mit  Schlcii'papier  äberzogenc  Walzen  uiuncheu  Zwecken  ange> 
menen.  Lästig  ist  immer,  dass  man  von  Zeit  zu  Zeit  das  Schleifpapier  emenent 
musK.  ja,  das»  dieses  anfangs  wirksamer  ist  als  später.  Demzufolge  hnt  man 
Schieil m aschinen  gebaut,  bei  welchen  das  Schleil^apier,  welches  bandförmig 
angeordnet  igt  ^  anaeer  der  Arbeitibewegung  —  mne  lelbetttiltig«  Bewegung 
erhält,  vermöge  welcher  dasselbe  in  dem  Masse  fortgeschoben  wird,  als  es  ab- 

Senutzt  wird,  und  die  neuen  schärferen  Flächen  zuerst,  die  bereits  abgenutzten 
iemach  mit  dem  Werkstück  in  Berührung  treten,  um  hierdurch  die  sionst 
flbliche  Abstufung  der  Korngröasen  (S.  718i  zu  ersetzen.') 

Zum  Trockenschleifen  dient  auch  der  Bimsstein.  Der  natürliche  Bims- 
stein wird  mittels  einer  Holzi>äge  quer  durchschnitten ;  dann  reibt  man  die  ent- 
standenen 8cbnittflftoh«n  anetnandeir,  am  de  sn  ebnen,  ond  flbrt  letetore  mittele 
der  Hand  über  die  zn  i^lätt^nden  Ilolzflächen,  Da  der  natürlich«'  Bimsstein 
oft  härtere  Beimengungen  enthält,  so  ist  bei  «einer  Anwendung  alle  Vorsicht 
zu  üben,  um  zu  Terhflten,  daae  dnrch  die  enrlhnten  eingesprengten  Steffe 
gröbere  Furchen  auf  der  zu  bearbeitenden  Fliehe  entstehen.  Man  wendet  des- 
halb nicht  seltf^n  kinstHL-hen  Bimsstein  an,  d.  h.  ein  Erzeugnis  aus  ge- 
mahlenem, sorgtaitig  geitchlemmten  Bimsstein  und  einem  geeigneten  Bindemittel. 
8ol^e  künstliche  Bimssteine  finden  auch  in  Schlei fmaschinea  Verwendung.') 
Zum  NassBcb  1  ei f 0 n  wird  fast  ausschliesslich  der  —  natfirlichp  oder 
künstliche  —  Bimsstein  verwendet.  Dabei  wird  das  Hole  mit  Leinöl  benetet 
oder  mit  Talg  (von  manchen  Tischlern  mit  Sehweintchmals)  bettriefaen.  Lein- 
öl wird  in  der  Regel  angewendet;  Talg  fast  nur  dann,  wenn  man  das  vom  Ol 
beförderte  Nachdunkeln  des  Holzes  (S.  561)  mi^glichst  verhindern  will,  z.  B.  bei 
Mahagoni.  Manche  gebrauchen  eine  Mischung  von  Leinölfirnist  und  mehr  oder 
weniger  Terpentinöl.  Neuerdings  wird  zum  Schleifen  (nnd  auch  dem  folgenden 
Polieren  mit  Schellack)  flüssige«  P  u  iffin  angewendet.  Dasselbe  liLsst  sich  nach 
steUeehabtem  Schleifen  gut  abwichen  und  das  Polieren  geht  auf  den  mit 
PatafBn  geschliffenen  Flftchen  gut  nm  statten.  Mit  Wasser  schteift  man  eben- 
falls, aber  bloss  bei  sehr  weissen  Holaaiten»  deren  helle  Farbe  man  gans  nafer^ 
ändert  zu  erhalten  wünscht. 

Das  Schleifen  mit  Wasser  ist  ein  Notmittel,  zu  dessen  Anwendung  man 
nur  aus  dem  angegebenen  Grunde  nnd  daher  in  wenigen  Fällen  schreitet,  denn 
die  dabei  stattfindende  Durchnä-sung  des  Holges  führt  oft  Gefahr  d»-«  Worfens 
herbei  und  die  geschliffene  Fläche  verliert  ausserdem  beim  nachherigen  irockuen 
melv  oder  weniger  ihre  grösste  Olfttt«.  weil  (namentlich  wenn  das  Hob  nicht 
von  sehr  feinrm.  dichten,  ^leicliartigen  Gefüge  ist)  verschiedene  Teile  derselben 
in  verschiedenem  Masse  sich  zurückziehen.  —  Leinölfirnis  ist  (obwohl  er  die 
Farbe  des  Holze«  mehr  verdunkelt)  im  allgemeinatt  Tiel  sweckmässiger  zum 
Schleifen,  als  gewöhnliches  Leinöl,  da  er  —  wenn  die  geschliffene  Arbeit  ein 
paar  Tag*»  hintreotellt  wird  —  eintrocknet,  wogegen  das  Öl  {lf';s?itr  lili  ilit,  dann 
durch  die  spater  aufgetragene  Politur  herau»dringt  und  die  hekanntfu  matten 
Flecken  verursacht.  Zwar  ist  diesem  Nachteile  dadurch  su  begegnen,  dass  man 
die  cjeechlifFenen  Gegenstände  erwärmt,  wobei  Öl  herausschwitzt,  welches  man 
sorgfältig  abwischt;  allein  die  Erwärmung  kann  nicht  auf  alle  Arbeitsstücke 
olue  Nachteil  angewendet  werden.  Den  snm  Schleifen  dienlichen  ¥1mis  b^ 
reitet  man  auf  eine  von  folgenden  Arten:  a)  durch  1-  bis  2Htündig^  Kochen 
▼on  16  Teilen  recht  alten  Lmnöies  mit  1  TL  feinserriebcner  Bleigiätte,  Klären 

')  Gibron  &  Co.,  D.  p.  J.  1878,  829,  32t  m.  Abb.;  Smith,  D.  p.  J. 
1878,  ±£9,  321  m.  Abb.;  Fay,  D.  p.  J.  1879,  282,  aüü  m.  Schaub. 

«)  Zeit.  d.  Ver.  d.  Ingen.  1886.  S.  378,  m.  Abb.;  D.  p.  J.  1886,  260,  457 
m.  Abb.;  1887,  266,  l'i7  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1884,  2dl,  92;  1886,  2a6,  21  m.  Abb. 


DigitizedbyGoogle 


720 


V*  AlMolmitt 


durch  nihiges  Stehen  während  einiger  Tage,  Abgiessen,  Vermischen  mit  der 
halben  Raummenge  Terpentinöl;  b)  versetzen  von  500  g  Leinöl  mit  einigen  Em- 
löffeln  voll  Trookenöl  (Siccativ) —  denen  wäter  outen  bei  Gelegenheit  der 
Ölfarbenan^^trirhe  gedacht  wird  —  und  Zumischen  von  po  viel  Terpentinöl,  daes 
die  nötige  Dünnäüissigkeit  erlangt  wird.  Das  Siccativ  erzeugt  eine  dunkle 
FSxbung  des  Fimiesee  und  folglich  des  geschliffeiien  Holzes.  —  Will  man  beim 
Schleifen  dem  Holze  eine  rotliche  Farbe  erteilen,  so  fSrbt  man  du?;  -nr  Yor- 
dünnung  des  Leinölfirnisses  angewendete  Terpentinöl  vorläufig  durch  Aikanna- 
muMi  KuHbe  webia  HMser  eraalten  eine  Mahagonifarbe,  wenn  man  bei  lange 
fortgesetztem  Schleifen  mit  Bimsstein  Leinölfirnis  gebnuieht,  ^nrin  Fnjjlischrot 
nnd  Drachenblut  verrieben  sind.  —  Der  Binueteini  snm  Schleifen  mit  Firnis 
gebraucht,  ü1)eniebt  eioli  bmIi  «od  nMh  mit  eloer  erbirteaden  Sjnute  einge- 
^ockneten  Firnisses,  und  (greift  dann  das  Holz  nicht  mehr  an;  um  dem  »oviel 
möglich  vorzubeugen,  ist  zu  raten,  dass  man  nach  jedesmaligem  Ocbrauchc  den 
Bimsstein  sorgfältig  reinige  und  in  einer  dicht  verschlossenen  blechernen  Büchse 
Tor  Luft  geschätzt  «^bewahre. 

Das  Schleifen  mit  zerstossenem  (und  fein  durchgesiebten,  allenfalls  auch 
geschlämmten)  Bimsstein  wird  auf  die  Weise  verrichtet,  dass  man  dieses  Pulver 
auf  einen  leinenen  Lappen  streut,  einige  Ttopfen  Leinöl  oder  Baumöl  hinsn* 

fiebt,  und  damit  das  Holz  in  allen  Richtungen  aberreibt.  Man  pflegt  in  diesem 
alle  das  Schleifen  mit  Sand-  oder  Gla8i>apier  (S.  718)  anzufangen  und  mit 
Bimietehi  Xkvx  sn  "vonenden.  NamMitUeh  ist  dieaee  Yerfiiüirea  bei  den  fVaniOei- 
schen  Tischlern  fMifh,  welche  auch  wohl  statt  reinen  Öles  eine  durch  Erhitzen 
bereitete  Zusammensetzung  aus  gleichen  Gewicbtsmengen  Leinöl  und  venetiani- 
sebem  Terpentin  anwenden  nnd  diese  Misebung  beim  Sebleifeu  von  Mahagoni* 
oder  Kirschbauwholz  durch  etwas  Alkannawiii/'.el  rot  flirben.  Gesims-  oder 
Leistenwerk  schleift  man  mit  Bimssteinpulver,  indem  man  letzteres  auf  ein  mit 
Ol  benetztes  Stuck  Pappelholz  streut,  welches  ebenso  (nur  entgegengesetzt)  aua- 
gekeUt-  ist,  wie  die  Arbeit  selbst 

In  jedem  Falle  muss,  wenn  das  Schleifen  mit  Ol  oder  überhaupt  mit  Fett 
'  verrichtet  worden  ist,  diesem  nebst  dem  Schleifschmutze  sogleich  nach  dem 
Schleifen  sorgfältig  soweit  möglich  wieder  weggeschafft  werden.  Zu  diesem  Be- 
hufe  reibt  man  die  Arbeit  zuerst  mit  feinen  Sägespllnen  und  dann  mit  Kreide- 
pulver, Tripel  oder  Zi^elmebl  (welches  durch  Anemanderreiben  zweier  Ziesel 
eibalten  wiTd).  Letztere  drei  Steffe  werden  in  ein  Leinwandrikkeben  eingeffllK^ 
welches  man  an  der  Tlolzarbeit  ausklopft,  damit  nur  die  feinsten  Teile! durch- 
gehen; dann  reibt  man  das  Pulver  mit  einem  Stückchen  Filz,  einem  wollenen 
Lappen  oder  vreiebem  tSschpapier  auseinander  (Abtripeln).  ZnleCtt  wird  dai 
Holz  mit  feiner  Leinwand  ^'ereinigt.  .le  fleissiger  man  hei  dem  Entfetten  Ter- 
fährt,  desto  besser  ist  dies  hinsichtlich  des  nachher  folgenden  Polierens. 

Schliesslich  ist  ansnitthren,  dass  die  Drechsler  eine  Art  Schleifung  ihrer 
Arbeiten  oft  dadnteb  bewirken,  dass  sie  Diehspäne  des  Kelzes  in  der  hohlen 
Hand  zusammenfassen  nnd  an  den  in  der  Drehbank  Hclinell  umlaufenden  Gegen- 
stand andrücken.  Ks  wird  dadurch  leicht  und  schnell  eine  ziemliche  Glätte  des 
Holsee  erreiebt. 

3*  Bas  Belsen  oder  Flrben. 

Das  Beizen  (FUrben)  der  Holzarbeiten  wird  in  dreierlei  Abeiebt 
unternommen,  nämlich  a)  nra  dem  Holze  irgend  eine  willkürliche,  wenn 
anch  hl  d»^!-  Xatnr  an  Hrtlzein  nicht  vorkommende  Farbe  als  Verriernriif 
zu  erteilen ;  uj  um  mit  wohlfeilen  inlHndi^clicu  Hol/arteu  gewisse  teure, 
aussereuropüiAche  nachzuahmen;  e)  um  ächlichlem  Holze  durch  teilwei^ 
Beizen  (gleicbsam  Bemalen)  das  Anseben  zu  geben,  als  ob  es  sohCn  ge- 
flammtt  geädert  u*  s.  w.  seL  In  allen  diesen  Fftllen  bestebt  das  Wesent^ 
liebste  und  einer  Erklärung  Bedürftige  in  der  Bereitung  der  Beize  oder 
nirbenden  Flüssigkeit,  die  man  entweder  kalt  oder  warm  (mit  Pinsel  oder 
Scbwamm)  mehrmals  aafstreicbt,  wohl  auch  mit  dem  hineingelegten  Uolze^ 
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fallB  dioMS  klein  ist  —  koebt.  Die  su  beiienden  Stücke  werden  vorher 

nur  tnit  der  Ziehklinge  abgezogen,  nach  dem  Bel/.en  aber  erst  mit.  Bims» 
stein  abgeschliffen  (wobei  mehr  oder  weniger  die  Farbe  wieder  abgeht)» 
nnd  enfllich  ■iberma!'^  rjebeizt.  >Janche  verrichten  das  Schleifen,  nm  das 
Abgehen  der  Farbe  zu  verhindern,  mit  der  warmen  l'eis'. flüssig keit  selbst 
(statt  mit  Ol);  allein  dieses  Verfahren  scheint  keine  Empfehlnng  m  ver- 
dienen, da  Wasser  oder  wässerige  Flüssigkeit  beim  Schleifen  überhaupt 
keine  so  höbe  Glätte  erxeugt,  als  Fett  (vergl.  8.  719).  Die  ürsaohe, 
munim  das  Beizen  dem  Schleifen  hanptsttehlieh  voransgdien  mnss,  liegt 
duin,  dass  infolge  der  starken,  heim  Beisen  eintretenden  DnrdinBsBang 
viele  weiche  Ti^  des  Holzes,  welche  von  der  Ziehklinge  niedergedrückt 
worden  sind,  wieder  aufquellen  und  Pd glich  die  Oberfliiche  uneben  machen. 
In  manchen  Fällen,  z.  B,  )^ei  Mat«erhol/.,  ist  es  vorteilhaft,  eine  ungleich- 
förmige, flaramige  FUrbung  zu  erzeugen.  Man  schabt  hierzu  das  Holz 
mit  einer  nicht  sehr  scharfen  Ziehklinge,  färbt  e«t  sehr  stark  und  tief, 
und  zieht  es  erst  nachher  vollends  ab.  Indem  die  aufgekratzten  Fasern 
mehr  Farbstoff  einsaugen,  als  die  dichten  nnd  glatten  Teile,  erscheinen 
jene  inletst  dnnkler  gefiLrbt,  und  der  Maser  tritt  schöner  hervor. 

DOnne  Blätter  (Furniere)  etwa  ausgenommen,  lat  die  dnrdi  das 
Beizen  erlangte  Fitrhnng  eine  nur  oherflfichliche,  wenigstens  nicht  tief 
eindringende. 

Gewiss  wCirde  für  die  Kunst  der  HolzfLirberei  noch  manche^!  brauch- 
bare neue  Frgeunis  zu  gewinnen  sein,  wenn  man  die  Grundsätze  der 
Zeugftirberei  in  ganzer  Ausdehnung  auf  jene  anwenden  wollte,  denn  in 
ihrer  chemischen  Natur  und  in  ihrem  Verhalten  gegen  Farbstoffe  stimmt 
die  Holzfaser  im  wesentlichen  mit  der  Leinen-  und  Baumwoll^Faser  ttherein. 

Nicht  alle  Holsarten  lassen  sich  gleich  gut,  schOn  nnd  dauerhaft 
flirben,  und  auch  nicht  alle  nehmen  eine  und  dieselbe'  Beize  gleich  gnt 
an.  0ie  QrQnde  hierron  liegen  in  dem  verschiedenen  Alter  des  Hokes, 
in  dessen  geringerer  oder  grösserer  Dichte,  in  der  mehr  oder  ^v^  niger  be- 
deutenden l'ngleichf'ainigkeit  des  (refüges  (liinsiehtlich  der  .Tahrringe  und 
Spiegel),  in  der  natürliclien  FarVie  der  Hülzer,  endlich  in  den  mannig- 
faltigen SaftstoÜen  (6.  oüö),  welche  sie  enthalten,  und  welche  teils  mehr 
oder  minder  der  ESnwirknng  der  Batzen  widerstehen,  teils  wwugstens 
deren  Erfolg  beeinflussen.  Han  darf  daher  nicht  erwarten*»  Torschiedene 
Holser  bei  einerlei  Behandlung  in  TÖllig  gleicher  AbtOnung,  gleich  schSn 
und  dauerhaft  gefüllt  zu  erhalten;  ttberl^upt  ist  es  nicht  möglich,  für 
alle  Fälle  gültige  Vorschriften  zu  geben;  vielmehr  muss  der  Holzarbeiter 
nach  den  ümsttlnden  zu  beurteilen  verstehen,  ob  nnd  wiefern  es  nötig 
sei,  die  Stärke  der  Farbeiiüssigkeiten  7Xi  verändern,  andere  Farbestoffe 
hinzu/nfi'Kjen,  sie  mehr  oder  weniger  oft  aufzutragen,  verschiedene  Beizen 
uaciieiiiuautir  iiiuuwendeu  u.  s.  w.,  um  eine  gewünschte  Farbenabstufuug 
genau  zu  «^ngen.  Die  Auswahl  des  Heises  erfordert  nicht  weniger 
ROcksichten,.  indem  das  GefUge  desselben,  nebst  den  anderen  schon,  ge- 
nannten Eigenschaften,  von  grossem  Einflüsse  Ist.  Um  ein  teures  ani^ 
ländisches  Holz  soviel  möglich  tftosohend  nachzuahmen,  ist  es  nicht  genug» 
die  Farbe  desselben  hervorr.u bringen,  sondern  der  Zweck  wird  nur  er-- 
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reicht  werden,  wenn  man  zugleich  eine  Holzart  gebraucht,  deren  Gefilge 
nahe  mit  jenem  der  nBchzuahmeniien  Art  Ubereinstimmt,  wobei  nament- 
lich das  Ansehen  der  Jahrringe  und  Spiegel  zu  beachten  ist.  Kiue  ganz 
gleichmässige  Farbe  nehmen  in  der  Itegel  nur  solche  Hölzer  an,  welche 
ein  feines,  sehr  gleiehfilrmigeB  GflfHlge  und  besonden  keine  grossen»  stark 
glSnienden  Spiegel  (wie  z.  B.  das  Botbuchenbolz  sie  hat)  besitzen.  In 
dieser  Hinsicht  sind  vorzüglich  Bimbanm,  Linde ,  Dirke,  Ahorn,  Weiss- 
bncbe,  ülme,  ifosskastanie  n.  s.  w.  tanglich.  Dass  man  zu  hellen  Farben 
nur  weisse  Holzarten  anwenden  "kann,  ver>'teht  sich  von  selbst.  Wo  es 
mt^glich  ist,  soll  man  das  Hok  1  bis  2  Tage  lang  in  einem  geheizten 
Kauuie  liegen  oder  steben  lassen,  bevor  man  zum  Färben  desselben 
schreitet,  weil  eine  trockene  Oberfläche  die  fUrbenden  Flüssigkeiten  besser 
einsaugt,  als  eine  feuchte.  Durch  kaltes  Beisen  (wobei  die  FlOssigkeit 
im  niobt  erwllmiten  Zustande  aufgetragen  wird)  entstehen  gemeinigliiA 
Miaftere,  lichtere  und  vergänglichere,  durch  heisses  Beiz«n  oder  gar  durch 
Kochen  aber  gesättigtere  und  haltbarere  Farben. 

1)  Mahagoni  -  Farbe  (Mahagoni  -  Reize).  ~  Zur  Nachahmung  des 
Mahagoniholzes  taugt  unter  den  inländischen  iiökeru  am  besten  das  des  Nus:d> 
baumes  und  der  Ulme,  mit  welchen  die  Täuschung  auf  den  höchsten  Grad  ge- 
bracht werden  kann.  a.  Man  kocht  Säge-  oder  Hobelspane  von  Mahagoniholz  mit 
reinem  Regen-  oder  Fluaawasser  eine  halbe  Stande  lans,  gieast  hierauf  die  Flfltsig- 
keit  dwrdi  Tuch,  reinigt  den  Kessel,  setzt  die  FUteugkeit  abermala  auf  d«a 
Feuer,  kocht  sie  etwa  Ins  r.nm  zehnten  Teile  ein  und  beizt  damit  da<  Ulmenholz. 
Die  dadurch  erlangte  Farbe  bleicht  nicht  ab,  sondern  wird  mit  der  Zeit  dunkler. 
Späne  von  dem  whOnsten  Mfthagoniholze  geben  die  beste  Beite.  —  b.  Helles 
Nussbauuiholz  wird  durch  foli^emle  Behandlung  dem  ^lahagoni  vollkommen  &hn- 
lich.  Man  reibt  es  mit  Scheidewasser,  dem  ein  wenig  Wasser  zu^e^setzt  wurde, 
ab,  und  lässt  es  wieder  trocknen.  Dann  lifet  man  in  64  T.  Weingeist  3  T. 
feinstes  Drachenblut  nel»t  1  T.  kohlen^iamcm  Natron  auf,  und  tiftgt  diese  Flüssig- 
keit mit  einem  weichen  Pin.«*'l  ;f'if  das  Holz,  sodass  sie  gut  eindringt.  Nach 
abermaligem  Trocknen  gieh'  m  ii;  einen  letzten  Anstrich  mit  einer  Auflösung 
TOn  IST.  des  besten  SoheHak  •  1  kohlensaurem  Natron  in  256  T.Wein- 
geist. —  c.  Auflösung  von  Katechu,  kochend  mit  doppeltchromsaurem  Kali  (5 
bis  6V«  des  angewendeten  Katechu)  versetzt,  -wird  empfohlen.  —  d.  1  T.  zer- 
schnittene Alkannawurzel,  2  T.  zerstossene  Aloe  und  2  T.  certtoMenes  Draehen- 
bhit  mit  32  T.  Weingeist  hei  gelinder  Wärme  behandelt;  das  Holz  wird  zuerst 
mit  Salpetersäure  gebeizt,  dann  mit  vorstehender  Flüssigkeit  mehrmals  bestrichen, 
scbliessliefa  mit  altem  LeinOl  abgerieben. 

2)  Schwarz  f  Eh  en  hol  z- Reize ).  —  a.  Die  gewöhnliche  schwarze  Holz- 
beize (zu  welcher  Birnbaum-  und  Lindenholz  am  besten  sich  eignen,  die  aber 
auch  oft  aaf  Ahomhols  u.  s.  w.  angewendet  wird)  ist  eine  der  sohreibUnte  in 
ihrer  Zusammensetzung  ähnliche»  Mischung.  Rs  werden  z.  B.  8  T.  Blauholz  in 
288  T.  Wasficr  eine  Stunde  lang  gekocht,  wobei  man  das  verdampfende  Was.oer 
allmählich  wieder  ersetzt.  In  der  abgegossenen  Abkochung  werden  u2  r. 
aleppische  Galläpfel  eine  Stnnde  lang  geRocht,  in  i  mi  m m  durch  Ziigiessen  von 
Wasser  den  Topf  stets  zur  anfänglichen  Höhe  gefülii  erhält.  Der  durchgeseihten 
Flüssigkeit  setzt  man  8  T.  weisskalzinierten  Rif>enviüiol  und  1  T.  krystallisierten 
Chrflospan  sn,  worauf  man  in  diese  heisse  Brühe  das  Holz  legt  und  es  mebiere 
Tage,  unter  öfterem  Wiedererhitzen,  inrin  läs^t.  Auf  grö.^sere  Gegenstände 
trägt  man  die  heisse  Beize  za  wiederholten  Malen  mit  einem  Schwämme  oder 
Piniol  anf.*)  —  b.  Eine  andere  sehr  gute  Vonohrift  ist  folgende;  Man  beratet 
eine  starke  Al'kochung  von  Blauholz,  der  etwas  Alaun  zugesetzt  wird,  bestreicht 
damit  (während  sie  noch  heiss  ist)  das  Holz  zu  mehreren  Malen  und  überf&hrt 

*)  Vergl.  nach  D.  p.  J.  1B86,  2112,  488;  1888,  268,  96. 
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es  UAchher  mit  e?8)g9aurpr  Eisenbeizo  (welche  durch  langes  Stehen  von  Essig  auf 
rantigen  Kisenfeilspänen  erhallen  wird,  aber  auch  ein  Uundel^egenstand  ist).  — 
c  Ausgezeichnet  gut,  dabei  wohlfeil  und  in  Bereitung  wi«  Anwendaiur  sein  ein« 
fach,  i8t  folgende  Schwarsbeize:  8  T.  Blauholz- Äns^ng^  werden  zn  Pulver  ge- 
rieben, mit  512  T.  kochenden  Wassers  Übergossen;  nach  erfolgter  Auflösung 
•efait  man  1  T.  gelbes  chromtauree  Kali  sa  nnd  aobattelt  einigenal  gnt  vm. 
Diese  Flüssigkeit  ist  belieliig  Inng-;^  niifri-bewahren,  wird  ohne  Erwärmen  3  oder 
4  mal  auf  das  Eolz  gestrichen  und  erzeugt  ein  sattes  Schwarz,  welches  durch 
Firnissen  oder  Polieren  den  bOohsten  Grad  der  9eh9nh«it  annimmt.  —  d.  Etehen* 
holz  wird  schön  schwarz,  wenn  man  es  2  bis  3  Tage  lang  in  eine  starke  warme 
Alaunauflösung  legt,  sodann  mit  Blaoholzabkocbung,  dem  etwas  Indigkarmin  zu- 
geKttrt  ist,  bestreicht,  nach  dem  Trocknen  mit  einer  Auflösung  von  Grünspan 
in  heissem  Euig  kräftig  einreibt,  und  die  wechselweise  Behandlung  mit  Bma- 
holzabkochung und  GnlnspanlSsung  so  oft  aU  nötig  wiederholt.  —  o.')  Dti^  Holz 
wird  mit  einer  Lösung  von  salzaaurem  Anüm  und  KuptV'rchlorid  bestrichen  un^ 
nach  dom  Trocknen  sofort  mit  einer  LOsong  von  chromsaurem  Kali;  nach  kurzer 
Zeit  igt  das  Holz  tiefachwan.  Die  Farbe  aoU  dem  Lichte^  ja  eelbat  dem  Bl^h- 
kalk  widerstehen. 

8)  Rot.  •—  a.  Aas  Kochenille  (Scharlachrot).  1  T.  fein  zerriebene  KoehemUe 
wird  mit  4  T.  Wein^^^  nn  mid  160  T.  Walser  In  einem  irdenen,  zinnernen  oder 

fut  Toninnten  kupfernen  Oefässe  al^ekocht,  durchgeseiht  und  mit  ein  paar  T. 
innanflflenng  Tersetst.  —  b.  Ane  Femarobnicholz.  Man  koeht  8  T.  dietee  Holiee 
mit  1  T.  Alaun  in  Wasser,  aller  FarbatofT  au-Lrr/  gen  ist,  tränkt  das  Holz 
mit  Alaunauflösung  (besser  mit  Zinnauflösung),  und  behandelt  es  dann  durch 
Einlegen  oder  Beetretoben  mit  der  roten  Flüssigkeit.  Indem  man  dem  Femambuk- 
holae  beim  Abkochen  Gelbholz  in  verschiedener  Menge  zusetzt,  kann  man 
tnanrherlei  Abstufungen  von  Gelbrot  und  Orange  erzeugen.  —  c.  Aus  Krapp. 
Man  zieht  5  T.  gepulverte  Krappwarzel  piit  4«  T.  Wasser  bei  einer  die  Koch- 
hitze nicht  gan^  erreichenden  Temperatur  aus,  setst  etwas  Zinnauflösung  zu 
und  behandelt  damit  das  vorher  mit  Alaunauflösung  angebeizte,  wieder  ge- 
trocknete Holz.  —  d.  Karmesinrot.  In  64  T.  Wasser  kocht  man  1  T.  fein  zer- 
riebene Kochenille  nebst  2  T.  Weinstein;  dann  mischt  man  6  T.  ZinnauflOsnng 
und  so  viel  Salmiakgeist  hinzu,  als  erforderlich  ist,  di  ^  K;irmi'~'n färbe  voll- 
kommen zu  entwickeln.  Das  Holz  muss  einige  Tage  in  dieaer  Flüssigkeit  liegen.  — 
o.  Kimhbanmholt  nimmt  eine  tohOne  btftnntielirote  Farbe  an,  wttnn  man  es 
mit  dicker  Kalkmilch  bestreicht,  diese  darauf  trocknen  \%mt  und  hernach  die 
Kruste  abbürstet,  deren  letzte  Eeste  nötigenfalls  mit  einem  feacbten  Schwämme 
weggenommen  werden. 

.4)  Violett.  —  a.  Man  legt  das  nach  3,  b,  mit  Fernambuk  rot  gefärbte 
Holz  in  ein*»  schwache  Potta?chc-.\uflQ8ung.  —  b.  Man  trankt  da^  Holz  mit  einer 
verdünnten  Kupfervitriol-Auflösung  und  färbt  es,  wieder  getrocknet,  mit  einer 
unter  Alaun-Zusatz  gemachten  Abkochung  von  t  T.  Bbraholx  nnd  2  T.  Fernambuk« 
holz.  —  c.  Man  bereitet  mit  Was?er,  dem  man  Alaun  zuge^'ctzt  hat,  eine  Ab- 
kochung von  Kochenille,  und  vermischt  diese  mit  schwefelsaurer  Indigaufiösung 
Im  mm  Enoheinen  der  gewünschten  Schattierung. 

5)  Braun  —  ?<.  Nfan  bestreicht  das  Holz  mittels  eines  leinenen  Läppchens 
mit  Scheidewasser  (oder  mit  einer  Auflösung  von  Eisenvitriol  in  8  T.  Waaser, 
der  man  etwas  Soheidowaaser  nigeielit  hat),  nnd  erwftrmt  m  knrse  Zeit  gleleli« 
mässig  über  glnhenden  Kohlen  oder  an  einem  geheizten  Ofen.  —  h.  ^Tan  l"ijt 
1  T.  Kasselerbraun  (eine  Art  Braunkohle)  durch  Kochen  in  Ascbenlauge  oder  in 
einer  Lange  Ton  t  T.  Soda  nnd  4  T.  Wamer.  e.  Die  Farbe  dee  Nnnbanm- 
bolzes  wird  durch  eine  starke  Abkochung  der  grünen  Nussschalen  in  Wasser  nach« 
geabrat,  d^m  m  in  etwas  Orlean,  mit  Wasser  und  ein  wenig  Pottasche  abgekocht, 
beimischen  kuiui,  um  das  Braun  rötlich  zu  machen.  —  d.  Das  mit  Fernambuk- 
hol/.  (nach  8,  ).)  rot  gefllrbtoHolz  wird  braun,  wenn  man  es  in  eine  mit  Wasser 
verdünnte  «alpetenanre  fiSeeaanflOsnng  legt.  —  e.  Grünliobbraun.  Das  Hols 
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wird  in  einer  Abkochung  von  Quercitronrinde  und  dem  doppelten  G*^wicht  Wasser 
gebeist,  dann  mit  einer  Auflösung  von  1  T.  Eisenvitriol  und  2  T.  Alaun  be- 
■trieli«n.  Das  Beizen  und  Bestreichen  wird  ftbweehselnd  wiederholt,  bis  die  ^e- 
tn1n>r>ite  Farhe  erlangt  ist.  —  f.  Rothraun.  AT;m  beizt  mit  einer  Kupfervitnol- 
Autlösung  vor,  und  beatreicht  nach  dem  Trocknen  mit  einer  durch  etwas 
Sebwefelsftare  geMshftrflen  AnfUtonng  von  Blntlang^Biale.  —  g.  Hellen  Be1f»rteii 
fE-;i]ir-,  Ahorn  u.  s.  w.)  ^^iebt  man  ein  rrntos  Rotbraun,  indem  man  sie  zuerst 
mit  einer  Auflösung  von  Kateehu  (durch  Kochen  in  Wasser  unter  Zusats  von 
ItdileDsanrem  Natran  dargestellt)  bebandelt,  dann  in  dne  AnfUtonng  des  doppelt- 
chromsauren  Kali  legt.  —  h.  Die  Auflösung  des  doppeltchromsauren  Kali  allein 
erfeilt  dem  Nussbaumholze  eine  angenehme  tiefbraune  Farbe.  —  i.  Buchsbaum- 
ho\z  erhält  eine  hell  mahagonibraune  Farbe,  wenn  man  es  schnell  mit  einem 
in  ranebender  Salpeterrilare  schwach  benetzten  Lftppchen  flberföhrt,  hierauf  mit 
einem  reinen  Lappen  ganz  trocken  abputzt,  endlich  mit  Lein^5l  einreibt.  — 
k.  Eine  ziemlich  gute  Nachahmung  des  Jakaranda-Holze»  wird  dadurch  erreicht, 
dam  man  Boehenholz  zweimal  mit  Femambnkabkochung.  dann  einmal  mit  essig- 
saurem Eisenoxyd  (S.  723)  beizt,  femer,  um  die  hellen  Stellen  zu  bilden,  eine 
in  verdünnte  Schwefelsäure  getauchte  Federfahne  entburechend  darüber  fährt, 
und  «eblieeslieh  mit  dnrob  Dracbenblnt  rotgeflbrbter  Scbetlaebpolitnr  poliert.  — 
1,  Bestreichen  mit  starker  Auflösung  von  iH  pminngansaurem  Kali  (mineralischem 
Chamäleon)  erteilt  vertobiedenen  Holzarten  (Birnbaum,  Kirschbaam)  schöne 
Sobattiemngen  tob  Blrann.*) 

6)  Grau.  —  Vers^chiedene  Schattierungen  dieser  Farbe  erhält  man  durcb 
die  mehr  oder  weniger  mit  Wasser  verdünnte  Schwarzbeize  (2i,  welcher  man 
nach  Erfordernis  kleine  Mengen  von  Rot  und  Blau  oder  von  Rot  und  Gelb  zu- 
tröpfelt. Femer  wird  folgende  Vondllift  als  für  Tannen-,  Buchen  und  Pappel- 
holz sehr  gut  empfohlen.*):  Die  T/Ö^nng  von  1  T.  Höllenstein  in  45  T.  destilliertem 
Wasser  wird  dem  zu  tieizeuden  Holze. zweimal  aufgetragen,  dann  da.oselbe  mit 
SalflAnre  übeMtncben  und  schliesslich  mit  Salmiakgeist.  Das  so  behandelte 
H  17  mcM  onnmebr  an  einem  donklen  Orte  getrooknet,  dann  geSlt  and  poliert 
werden.  • 

7)  Blan.  —  a.  1  T.  feinf^pnlverten  guten  Indig  Kitt  man  in  4  T.  raneben- 
der Schwefelsäure  auf,  sotXt  nach  erfolgter  Auflösung  64  T.  Wa«ier  hinzu  und 
erhitzt  die  Flüssigkeit  zum  Sieden.  Es  werden  nun  weisse  wollene  Läppchen 
bineingebracht,  welebe  binnen  24  Stunden  den  blanen  FarbitefF  aufbebnen  nnd 

eine  schmutzige  Flüssiglceit  zurücklassen.  Die  Läi»pchen  werden  so  lange  in 
kaltem  Flusswasser  gewa^schen,  bis  dieses  hell  davon  abläuft;  dann  übergiesst 
man  sie  mit  32  T.  Wasser,  worin  t  T.  Pottasche  aufgelöst  ist,  nnd  erhitet  alles 
zum  Sieden,  wodnrob  die  blaue  Farbe  fast  vollständig  in  die  Fltlmi|rkeit  fiber- 
geht. Letztere  versetzt  man  nnn  mit  so  viel  Schwefel. säure.  da?8  sie  schwach 
sauer  schmeckt,  giebt  2  T.  Alaun  hiuzu  und  tTirbt  (laj;  Holz  bei  Milchwärme. 
Zu  Hellblau  wird  die  Farbefliiäsigkeit  mit  der  erforderlichen  Menge  Wasser  ver- 
dnnnt.  Man  kann  auch  rlie  Auflösung  des  Intligs  mit  f^chwf't>'s:inre  ohne  weitere 
Zubereitung  (nur  gehörig  mit  Wasser  verdünnt)  zum  Färben  gebrauchen,  be- 
sonders wenn  man  ibr  auf  jeden  darin  entbaltenen  T.  Indig  1  T.  Pottasche  lO- 
setzf^.  —  b.  Das  Holz  wird  mit  einer  Auflösung  von  eisenfreiem  Kupfervitriol 
getränkt,  und  nach  dem  Trocknen  mit  einer  heissen  Abkochung  von  Blaubols 
bostrieben. 

>i)  Gelb.  —  a.  Man  lieizt  das  Holz  in  Alaunauflösung  (oder  Zinnauflösung) 
tmd  färbt  es  in  einer  Abkochung  von  Gelbholz  oder  Quercitronrinde.  Schwache 
Fottaj^che-Auflösung  macht  die  Farbe  dtinkler.  —  b.  Man  beizt  das  Holz  einige 
Stunden  lang  in  einer  Alaunauflösung,  welcbe  auf  80  T.  Wasser  1  T.  Alaun 
enthält,  färbt  e«?  in  ein^r  mit  Wnp^er  bereiteten  Abkochung  von  Kurknmewnrxel, 
legt  es  einige  Stunden  in  kaltes  Wasser  und  trocknet  es  endlich  ab.  Pottasche 


>)  Yergl.  Uber  lTtis«baambeiiett:  D.  p.  J.  1874,  Sli,  426;  1875,  217,  386; 
1886,  263,  488. 

s)  D.  p.  J.  1886,  262,  288. 
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macht  diese  Farbe  rotbraun.  —  c.  Scheidewaiser,  entweder  unverraischt  oder 
mit  wenig  Waaser  verdünnt,  färbt  (mässig  und  vorsichtig  aufgeatricban)  dM 
flok  gelb;  doch  mnsa  man  sich  in  acht  nehmen,  dieses  Mittel  bd  Arbeiten  su 
ebrauchen,  an  welchen  eieerne  oder  messingene  Beschläge  a.  e.  w.  rieh  befindoi» 
enn  die  Metalle  rosten  von  der  Ausdünstung  des  Scheidewas<=«"r«,  welche  noch 
nach  ziemlich  langer  Zeit  stattfindet.  —  d.  Orange  erhält  man  auf  die  unter 
8,  b  anfifeseigte  Weise.  Ein  hohes  Onngengelb  liefert  Orlean,  wovon  man  2  T.» 
fein  ziTriphrri.  nii*^  1  T,  T'ott'i«r-he  und  2<'f  T.  Wasser  abkoüht,  voraof  die  Flflasig- 
keit  vor  der  Anwendung  mit  1  T.  Salmiakgeist  versetst  wird. 

9)  Qrün.  —  a.  Htm  tränkt  das  Holz  mit  einer  AnfiOsung  Tonkrystalli- 
siertem  Grünspan  in  dem  zwölffachen  Gewichte  Wasser.  —  b.  Man  löst  1  T. 
franz5sichpn  «trünspan  und  t  T.  Weinstein  zusammen  in  8  T.  starkem  Essig 
auf,  indeui  iu<iu  die  Mischung  in  einer  Flasche  an  einen  warmen  Ort  stellt.  — 
c.  Man  tär^t  das  Holz  zuerst  (nach  8,  a)  gelb  und  behandelt  es  sodann  mit 
der  blauen  Farbeflüssigkeit  ans  Tndig  (7,  a)  oder  noch  einmal  mit  der  (ielbholz- 
abkochung,  der  aber  jetzt  die  erforderliche  Menge  Indigauflösung  zugesetzt  ist. 

10)  Färben  der  Furniere.  I>RS8elbe  kann  gerade  so  dafttfinden,  wie  vor- 
her beschrieben;  es  ist  aber,  wegen  der  geringen  Dicke  der  Furniere,  auch 
möglich,  ihre  ganze  Holzmasse  zu  mrben.')  Ks  wird  hiprfür  folgendes  Verfahren 
anpegelion:  Man  kocht  die  Furniere  Va  Stunde  in  lü'Vg  Ätznatronlauge  und  lässt 
sie  24  Stunden  lang  in  derselben  liegen,  worauf  man  sie  mehrfach  auswäsoht» 
Nach  dem  folgenden  Färben  werden  die  Furniere,  während  sieswischen  Pappen- 
deckel gepresst  sind,  getrocknet. 

Die  vorher.  Fiumiere  werden  22  Stunden  in  eine  starke,  heisse  Bianhols^ 
abkochuniT  fl  T  ßlauholz  auf  3  T.  Al»kocluing)  gelegt,  dann  etwas  al  Trorknen 
gelassen  und  hierauf  24  Stunden  in  starke  Eisenvitrioliösung  (1  T.  Vitriol  auf 
30  T.  Wasser)  gelegt,  wobei  sie  in  ganzer  Dicke  tiefschwars  werden. 

Eine  schöne  gelbe  Färbung  erzeugt  1  T.  Pikrinsäure  in  60  T.  heissem 
Wasser  gelöst,  welcher  Lösung  etwas  Ammoniak  (bis  man  diesen  riechen  kann) 
hinzugefügt  wird.  Die  Färbung  benachteiligt  die  später  aufzul^ende  Politur  nicht 

Kot.  Corallin  (Rosolsäure)  in  heissem  Wasser  gelöst,  dem  man  snvor  kleine 
Mengen  Atznatron  und  den  f>.  T.  des  Wassergewichta  Wasserglas) ösnng  hinzuge- 
fügt hat,ffiebt^  je  nach  der  Menge  des  CoraUins,  «obOne  rosenrote  bis  ponccaurote 
Farben,  uoehtot:  Fuchsin  in  Wasser,  dem  man  mm  Henrorbringen  des  liocilrottti 
Tones  eine  entsprechende  Menge  einer  wässerigen  Vesuvir  'r  n  g  zug^eben  baL 
Die  Furniere  mös&en  auch  in  diesen  Farhlos  uigen  24  Stunden  liegen. 

Schönes  Silbergrau  iässt  sich  ohne  jede  Behandlung  mit  Atznatronlauge 
gewinnen  mittek  24.^tandigen  Eäntegens  in  verdflnnte  EiMnTttrioIlOsnng  (1  T. 
Vitriol  anf  100  T.  Wasser). 

4.  Das  Brennen. 

Schon  Ö.  69  )  war  vom  Brennen  der  Furniere  zu  Verzierungszwecken 
die  Rede.  Auch  dickere  Höker  werden  mittels  des  Brennens  mit 
mannigfachen  Zeichnungen  versehen.  Zu  hoher  Vollendung  ist  d&a  frei- 
hSndige  Herrorbringen  derai  tiger  Bilder  gebracht.  Als  Bofastoff  fttr  diese 
Bnmdtecfanik  eignen  sich  besonders  Zirben-,  Birnbanm-,  Bnchs- 
banm-,  Linden-,  sowie  lichtes  Eichen*  nnd  Ahorn  holz.  Die  Ober- 
fläche der  zu  schmückenden  GegenstUnde  mus8  möglichst  glatt  ^ein ;  man 
zeichnet  mit  Bleistift  den  Entwurf  auf  dieselbe  und  verfolgt  die  Linien 
sodann  mit  dem  Brandstift  d.  i.  ein  durch  brennende  Gase  oder  I>!lmpfe 
glühend  erhaltener  Platinstilt,  schattiert  auch  unter  Umständen  mittels 
dieses  Stiftes. 


>)  D.  p.  J.  1871,  208,  95. 

*}  D.  p.  J.  1879,  284,  44  m.  Abb.;  IS82,  244,  III  m.  Abb. 
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Das  Betiiü^f-n  der  Hüizer,  bezw.  Zeiclinunpen  geschieht  nnt  Wasser-Lasup» 
färben,  welche  iuenuit  mit  leichter  Politur,  Lack  oder  Firnis  Imfetttigt  werden. 
Ee  ist  dabei  der  Umstand  zu  beachten,  dain  dtureh  solches  Befestigen  manche 
Farben  duiikkT,  einige  beller  werden,  im  gunzen  a})er  dieK-lbi  n  frischer  und 
saftiger  hervortreten.  Bei  dunklen  Uölsero  kann  auch  Deckweiss  angewendet 
werden,  um  die  Teile  des  Bildes  mehr  heranssoheben.*) 

Sonst  findet  das  Brennen  mittels  Platten  oder  Walzen  statt,  deren 
Flftchen  die  hetreffenden  Zeichnungen  erhaben  tragen  und  die  in  irgend 
einer  geeigneten  Weise  erhitzt  werde».*)  Es  wird  von  diesem  Brennen 
s.  B.  Gebrauch  gemacht^  um  nnedlen  Hohem  das  Aussehen  edler  Holz- 
arten an  geben. 

5.  Das  Polleren. 

Ein  Polieren  in  dem  Sinne,  wie  es  bei  Metallen  stattfindet  (S.  3^5 
bis  895),  ist  bei  Holz  unmöglich,  teils  wegen  dessen  geringer  Hinte 
tlberbaupt,  teils  wegen  seines  sehr  hervortretenden  GefUges  und  der  sehr 
ungleichen  HUrte  in  den  verschiedenen  Teilen  einer  Flüche.  Man  ver- 
steht daher  unter  Polieren  der  Holsarbnten  etwas  wesentlich  anderes, 
ttttmlieh  die  Hervorbringung  eines  hohen,  spiegelartigen  Glanzes  vermöge 
eines  in  .«^ehr  dttnnen  Schichten  aufgetragenen  firnisaHigen  Ülterzagea. 
Nach  der  Natur  dieses  let zieren  ist  ZU  unterscheiden:  die  Wachs-Politur 
und  die  Ötheilack-Politur. 

\V achs-Politnr.  —  Das  Polieren  mit  Wach«»  (\Vichi>eu,  Bohnen) 
wird  bei  Möbeln  /jemlich  »eUeu  augewendet,  dagegen  sehr  gewöhnlich 
bei  FnasbOden.  Man  gebraucht  als  Polierwachs,  Bohnwachs  entweder 
reines  (weisses  oder  gelbes)  Wachs*  oder  eine  durch  Zusammenschmdzen 
bereitete  Mischung  aus  Wachs  und  etwas  Terpentin,  reibt  damit  die 
HolzflKche,  breitet  das,  was  sich  angehUngt  hat,  durch  fortgesetzte 
Reibung  mit  einer  ?t«ifen  Bürste,  dann  mit  einem  Bttlcke  Kork  gleich- 
mässig  ans,  nimmt  den  etwaigen  LberÜuss  mittels  einer  stumpfen  Zieh- 
klinge ab,  und  reibt  endlich  noch  so  lange  mit  einem  wollenen  Lappen, 
bis  der  Glanz  gehörig  zum  VorsdMine  gekommen  ist.  Um  die  gelbe 
Farbe  des  Eichenholzes  zu  erhöhen,  kann  man  dasselbe,  vor  dem  Auf- 
streichen des  Wachses,  sehr  dUnn  mit  zartgepulvertem  gelben  Ocker  be- 
pudern,  oder  auch  letztere  dem  Polierwu*  hse  reihst  zusetzen  (indem  man 
es  scbniil/t  und  den  Ocker  einrührt).  —  I»ir  Wachs-Politnr  jrewHlirt  nie 
einen  sehr  liolien  Glanz,  ist  bei  warmer  Luft  etwas  klebrig,  und  hebt 
auf  feinen  Hölzern  die  Adern  oder  Zeichnungen  nicht  lebhaft  genug  her- 
vor; dagegen  hat  sie  den  Vorzug,  dass  sie  von  dem  Ungeübtesten  leicht  — 
warn  sie  matt  geworden  ist  —  durch  Btlrsten  oder  durch  Reiben  mit 
Wollenzeug  aul^rischt  werden  kann. 

Man  bedient  sich  meistens  einer  Mischung  aus  Wachs  und  Terpentinöl 
znm  Polieren  «tatt  des  reinen  Wach.-^ea.  Man  bereitet  diespihe,  indem  man  z.  B. 
10  i.  geibt»  (besser  weisses)  Wachä  bei  ^ehnder  Wiruie  bchmilzt,  4  bis  7  T. 
Terpentinöl  ramischt,  und  das  Ganse  bis  cum  Erkalten  beständig  rührt  £• 


')  Mitt.  d.  Sect.  f.  HolzinduHtric,  Wien  188«,  8.  150. 
^)  D.  p.  J.  iSä8,  2tf7,  440  m.  Abb. 
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entsteht  auf  diese  Weise  eine  Art  steifen  Teiges ,  welcher  sieb  viel  leichter  aiis- 

streichen  ]äskt,  als  Wachs.  Nimmt  man  eine  kleine  Menge  davon  auf  einen 
Lap|»en ,  reibt  sie  auf  dem  flol^e  auseinander,  bearbeitet  letzteres  dann  mit 
einer  Bürste  und  endlich  mit  einem  leinen  titücke  Wollenzeug,  so  entsteht  ein 

fleichförmiger,  äusserst  dünner,  stark  glftiitender  Wachs-Überzug,  welcher  nur 
en  Fehler  hat,  da.-js  er  nicht  «j-em;^'  Kf^rper  Ijc^^ifzt,  um  die  Poren  des  Holzes 
gehörig  auszufüllen.  Kütigenluli«»  wird  der  Auttrag  wiederholt.  Will  man 
diese  Politur  rot  fftrben,  so  sieht  man  mit  dem  Terpentinöl  Alkannawnrsel  ans 
und  filtert  «'s,  bevor  es  dem  Wiudisc  zugesetzt  wiru.  üm  den  un;\nj^enehmen 
Terpentingeruch  zu  mildern,  kann  man  einen  Teil  des  Terpentinöls  durch 
Ijavendelöl  (welches  freilich  viel  teurer  ist)  ereetzen.  Manche  geben  zu  der 
schon  balbfebt  gewordenen  Mischung  aus  Wachs  und  Terpentinöl  ein  Drittel 
ihres  Gewichtes  starken  Weingeist,  der  durch  da«  Iiis  zum  gilnzlichcn  Erkalten 
tortgesetzte  Hühren  innig  damit  vermengt  wird.  Auch  wird  empfohlen,  4  T. 
gel^  Wachs  mit  1  T.  Eolopboninm  snsammensuschmelsen  und  nach  Entfernung 
vom  Feuer  1  T.  Terpentinöl  zuzusetzen,  worauf  man  bis  zum  Erkalten  umrührt. 
Alle  diese  Zusammensetzungen  haben  den  unangenehmen  Terpentingerucht  der 
nur  allmftblieh  vergeht. 

Gerachlose  Wachsseife  snm  Bohnen  der  Fus.<;l>dden  (Fussboden wichse) 
wird  auf  fol^'unde  Weise  bereitet  und  angewendet:  Man  schmilzt  5  krj  zer- 
schnitteneii  gelbes  Wachs  mit  8  iy  licgenvvaisser,  rührt  die  abgeklärte  Aul'lö.'-ung 
von  2  k  ff  Pottasche  in  A  kg  Wasser  langsam  hinzu,  lässt  kochen  und  setzt  schliess- 
lich das  laihren  bis  zum  Erkalten  fort.  Zur  Filibung  wiid  lifinath  etwas 
Eisenocber  und  Umbra,  mit  Wasser  angerührt,  vorstehender  Flüssigkeit  sorg- 
fJlltig  beigemischt.  Beim  Gebrauch  streicht  man  diese  Mischung  mittels  eines 
Pinsels  auf  den  reingescbeuerten  trockenen  Fussboden,  lässt  einige  Stunden  Zeit 
zum  Trocknen,  reibt  endlich  mit  der  Hörste  und  dem  wollenen  Lappen.  —  Nach 
einer  etwas  abweichenden  Vortichnlt  werden  1  ky  weisses  Wachs,  0,4  Pott- 
asche, 0,3  A'v  Ocker,  0,4  /,{/  ungebrannte  Terra  di  Siena  und  0,1  bis  0,2  k-i/  Orlean 
mit  I2  kg  Wasser  zwei  Stunden  lang  unter  neisslfj^tni  "Rühren  gekocht;  die 
Masse  träfet  man  heiss  mit  dem  Pinsel  auf,  wonach  übrigens  wie  vorstehend  ver* 
fahren  wird.  Die  angegebene  Menge  reicht  etwa  fBr  70  qm  Fnssbodenfl&che 
hin.  —  4  T.  Stcarinßfiure,  I  T.  ^^elbcs  Wachs,  etwa  Vi  T.  Poffasihf,  etwas 
Wasser,  ein  wenig  Seife  zusamuiengeschmolzen,  mit  Terra  di  ^>iena,  ünibra  oder 
Ocher  nach  Belieben  vermengt,  <,'eben  eine  Politur  för  Fu.«sböden  und  geringere 
M5be1,  welche  nur  noiltels  eines  Lappens  a ufi^ei  it  ben  zu  werden  braucht  und 
kein  Büreten  erfordert.  —  Zu  l  T.  feife,  welche  in  30  T.  siedendem  Wasser 
autgelöfct  ist,  fügt  man  2  T.  Carnanbawachs  und  kocht,  bis  letzteres  sich  zer- 
teilt bat.  Man  fügt  dann  AmrooniakflfissigVeit  hinzu,  bis  obige  Flflssigkeit  sich 
klärt,  -b:"  nach  Farbe  und  Vcrwendun;?  fallt  man  die  Wach:-iU>8ung:  für  weiss 
mit  Alaun  und  ZinkvitrioUösun^,  für  lederbraun  mit  Ei^envitriollösung,  für 
schwarz  mit  Bisen-  und  KupfemtriollOsusg,  und  ersielt  Niederschlage  von  feti* 
■sauren  und  carnanhawachssanren  Verbindungen  mit  den  Oxyden  der  erwähnten 
Salze.  Nach  dem  Autowäschen  derselben  werden  sie  mit  27o  Ammoniak  und 
entsprechenden  Farben  gemischt.') 

Alte  gehöhnte  und  schmutzig  gewordene  FussbOden  reinigt  man  durch  Ab- 
wjwchen  mit  ätzemUr  Kali-  oder  Natronlauge,  darauf  folpendes  Abbürsten  mit 
Sand  und  Wasser,  abermaliges  Waschen  mit  verdünnter  Scbwefei.'^äure  (8  Wasser, 
1  Vitriol)  und  sehliessliehes  Abputzen  mit  reinem  Wasser.  Die  Farbe  des  Holiei 
kommt  dadurch  i  *  in  zum  Vorsebein,  und  nach  völligem  Trocknen  kann  von 
neuem  gehöhnt  werden. 

Polieren  mit  Schellack.  —  Die  Schellack-Politur,  Wiener  Politur, 
französische  Politur  ist  ein  wein?ei«tiirer  Schellack- Firnis,  dem  man  oft 
noch  andere  Harze  (Mastix.  Sandainih)  ziipetzt.  Dieser  Firnis  giebt 
einen  weit  schöneren  und  dauerhafteren  Glanz  als  das  Wachs,  und  hat 

«)  D.  p.  J.  1862,  245,  U2. 
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deshalb  dieses  letstere  bei  feinen  Arbeiteti  allgemein  yerdrttngt.  Das 

Polieren  mit  der  Schellack- Auflösung  erfordert  aber,  wegen  der  dgen* 

artigen  Anftragnngsweise,  einen  geduldigen  und  geschickten  Arbeiter. 

Zur  Bereitung  der  Politur  giebt  es  verschiedene  Vorschriften.  Ani  ein- 
fachsten verfährt  man  so,  daas^  1  kg  Schellack  (am  besten  hell  oraDgegeibj ,  so 
kleinen  Stfiokcben  xerbroehen,  in  einer  Flaaohe  mit  7  bit  8  k<i  36f^radigen  Wein- 

geistes  (Einh.  Gewicht  0,840  oder  88  Prozent  narli  Tralles)  übergogsen  und  liingere 
Zeit  an  einem  ileni  Sonnenscheine  ausgesetzten  Orte  hingestellt  wird.  Man  er^ 
hält  80  eine  trübe  Auflösung,  welche  nicht  gefiltert  «u  werden  braucht,  da  b^ 
der  Anwendung  selbst  ein  Filtern  stattfindet,  wie  nachher  sich  zeig.  n  wird.  — 
3  A*^  Weingeist,  ^vorin  280  7  Schellack,  16  '/  Sandariich  und  16  //  Mastix  (alles 
beste  Ware)  uut  Hilfe  gelinder  Wärme  aufgeList  werden,  geljen  eine  »ehr  gute 
Politur;  desgleichen  2,5  kg  Weingeist,  190  //  Schellack,  62  7  Sandaraeh,  69^ 
Mastix;  oder  0,5  %  Weingeist,  30  ^  Schellack,  15 // Sandarach.  Man  müss  sieh 
mit  der  Stärke  der  Politur  (d.  h.  mit  der  Menge  des  Weingeistes  im  Verhält- 
ni»  so  dem  Hangehaltell  in  gewissem  Grade  nach  der  Beaehaffenheit  des  Holzes 
richten.  Je  poröser  da.s  letztere  ist,  ju  mehr  *!s  also  einsaugt,  desto  stärker  soll 
die  Politur  sein,  d.  h.  desto  weniger  Weingeist  ist  zur  AuflOsuna  zu  nehmen. 
Je  grdmer  die  Menge  des  Maatiz  und  Sandaraehs  gegen  jene  dei  Sdiellacks  ge- 
nommen wird,  desto  weicher  und  vergilnglicher  (der  Alinutzung  mehr  unter- 
worfen) iallt  der  durch  das  Polieren  erzeugte  Ulierzug  des  Holzes  aus. 

Oft  wird  die  Politur  gefärbt,  namentlich  rot  (zum  Gebrauch  auf 
Nossbaumhoh)  durch  Zusatz  von  Orseille  oder  Sandelholzspänen,  undurch' 
sichtig  weiss  durch  Bleiweiss,  schwarz  (auf  schwarzgebeizter  Arbeit)  durch 
Kienmss;  aber  niemals  kann  dieses  Verfahren  das  etwa  nötige  Beüsen  des 
Holzes  ersetzen  oder  fiberflüssig  machen,  weil  die  Politur  eine  zu  schwache, 
daher  nicht  satt  genug  färbende  Decke  bildet,  auoh  die  rot  gefUrbte  bald 
am  Lichte  ausbleicht,  und  dann  die  natürliche  unansehnliche  Farbe  des 
Holzes  sichtbar  wird.  Schwar/.srebeizte  (regenstände  erhalten  ein  besonders 
schönes  Ansehen,  wenn  man  (auf  die  unten  anzugebende  Weise)  das 
Polieren  mit  Zusatz  von  Indig  volleudel.  Auf  hellfarbigen  Holzarten 
(z.  B.  Ahorn)  ist  die  eigentfimliche  bnone  Farbe  des  Sehellacks  stiSrend» 
selbst  wenn  man  die 'hellste  Art  dieses  Hanee  auswählt  Für  solche 
Fälle  leistet  daher  die  Anwendung  des  gebleichten  Schellacks  gute 
Dienste. 

Eine  bewährte  Vorschrift  zur  Bereitung  der  weissen  PoHtur  ist  folgende: 
Man  löst  0,25  kg  feinen  lichtfarbigen  Schellacks  mit  0,1  kg  krystallisicrten 
kohlenaanren  Natronti  und  B  kg  Wasser  in  der  ¥^rme  auf  und  seiht  die  Auf- 
lösung durch  Leinwaiul.  Andererseits  werden  0,3  ])esten  Chlorkalkes  mit 
2,6  kg  Wasser  angerührt;  man  giesst  nach  vollendetem  Absetzen  des  Unaul- 
lÖsKcnen  die  klare  Flfiasigkeit  1»»,  Termischt  de  unter  Umrfihren  mit  0,8  kg 
krystallisiertcn  kohlensauren  Natrons  in  1,2  kg  Wasser  gehlst,  lässf  den  .>.ich 
bildenden  Niederschlag  vollständig  zu  Boden  s'mken,  und  giesit  wieder  klar  ab: 
dioie  neue  Flfissigkeit,  dnreh  Zusats  tou  Wasser  bis  sn  6  Liter  ▼ermehrt,  ist 
die  Bleichlauge  (Chlornutron-Auflösung).  Man  fügt  sie  unter  Umrühren  zu  der 
Schellacklösung  und  setzt  danach  noch  etwas  verdünnte  Salzsäure  zn,  mit  der 
Vorsicht,  dass  sich  nichts  ausscheidet,  was  durch  gehöriges  Rühren,  lang- 
»araes  Zugiessen  und  Vermeidung  einer  zu  grossen  Menge  Säure  erreicht  wird. 
Das  Gemisch  wird  1  bis  2  Tage  in  den  Sonnenschein  gestellt,  dann  (um  lie 
geringe  Trübung  zu  beseitigen)  ge61tert,  mit  ein  wenig  schwefeligsaurem  2^atron 
und  endlich  vorsichtig  mit  so  viel  Salzsäure,  als  zur  Abscheidung  des  Schellacks 
eben  erforderlich  ist,  versetzt.  Durch  Erwärmen  bewirkt  man  das  Zusammen- 
ballen des  Harze!^,  welches  schliesslich  herausgenommen  und  in  reinem  Walser 
mehrmals  ausgeknetet  wird.  Zur  Darstellung  der  Politur  wird  dieses  gebleichte 
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Schellack  zu  fjfröblichpm  Pulver  gestossen,  in  g-elinder  WJirme  fretrocknet  und  im 
sechsfachen  Gewichte  9<)  prozeuligeu  ^S'eingeistes  (Einh. -Gewicht  0,b;j3j  aufgelöst. 

^^imche0  mittels  Chlor  oder  Chlorverbindungen  gebleichte  Schellack  kommt 
im  Handel  vor,  welches  vermOge  eines  Eückhaltt^s  von  Chlor  Jen  F»'hl.!r  hat, 
dass  die  daraus  bereitete  Politur  den  in  Holzarbeiten  etwa  enthaltenen  Metall- 
Einlagen  ihren  Glanz  nimmt,  diemlbon  Mind  und  nnansehnlieh  macht.  TVat 
solche  Filllt:  kann  man  die  KntfTubung  tlcr  Politur  mittels  Kohle  anwenden, 
welche  auch  Überhaupt  durch  ihre  Einfachheit  sich  empfiehlt,  obwohl  sie  frei- 
lich in  der  Wirkung  weniger  vollkommen  ist  als  die  Chlorbleiche.  Das  rohe 
Schellack  wird  in  dem  ffinffiBcben  Gewichte  SOprozentigen  Weingeistes  mit  Hilfe 
einer  i^elinden  Wärme  aufofelS^t:  diese  Fhlssigkeit  vermengt  man  mit  so  viel 
Tierkohle  igröblich  gemahlenem  Beiuschwarz),  dass  ein  sehr  dünner  Brei  ent- 
steht; dann  setzt  man  sie  in  einer  (zur  Abhaltung  des  Stanbes  leicht  verstopften) 
v/ci^^en  Glasflasche  eine  Woche  lang  auf  eine  Stelle,  wo  sie  mö<:flicbBt  unmittel- 
bar und  anhaltend  von  den  Sonnenetrahlen  getroüen  wird,  schüttelt  während 
dieser  Zeit  oftmals  nm  und  filtert  endlich  durch  graues  L^lschpapier.  Sollte  sie 
anfangs  trüb  oder  zu  braun  durchgehen,  so  giesst  man  nie  auf  das  Filter  sorflck, 
bis  sie,  vermittele  <leg  wiederholten  Durchlaufens  durch  die  Kohle»  gam  klar 
und  nur  noch  br  i  n  lich  zum  Vorscheine  kommt. 

Das  Auftidgeu  der  Politur  auf  das  fein  geschliffene  und  nachher 
wieder  Toa  Ol  gereinigte  Holz  (8.  720)  geschieht  in  fblgender  Weise: 
Man  benetzt  ein  Stttek  kleinlSeherigen  Badeschwammes  oder  einen  mehr- 
fach  Enaammengelegten  Lappen  von  lockerem  woUenen  Zeuge  (am  besten 
▼on  einem  abgetragenen  Strumpfe),  auch  wohl  ein  Bttuschchen  von  Baum- 
wolle oder  Watte,  mit  der  Schellack- Auflösung',  schlägt  (einfach  oder 
doppelt)  feine,  reine  und  ziemlich  abgenutzte  Leinwand  herum,  deren 
Zipfel  zu  einem  nach  oben  stehenden  Handgriffe  zusammenf^'edrelit  werden, 
giebt  auf  die  untere  Seite  des  so  gebildeten  weichen  und  elastischen 
Ballene  einige  Tropfian  Uares  Baum-  oder  Letn|}l,  und  fährt  nun  in  bald 
geraden»  bfUd  kreisförmigen  oder  spiralartigen  Zügen  unter  gelindem 
Drucke  dergestalt  über  die  HolsflSehe  hiUi  dass  soviel  möglich  alle  Stellen 
gleichmlasig  getroffen  werden.  Der  Firnis  filtriert  sich  (wenn  nicht  zu 
Tiel  davon  genommen  wurde)  nur  langsam  durch  die  Leinwand,  verbreitet 
sich  auf  dem  Holze  und  trocknet  darauf  unter  dem  beständigen  Reiben 
ein,  sodass  er  eine  ganz  glatte  Fläche  bildet.  Das  öl  erhült  den  Ballen 
schltlpfrig  und  erleichtert  seine  Bewegmv^;  fühlt  man,  da>5s  derselbe  an- 
zukleben Neigung  zeigt,  &>o  versieht  man  ihn  von  neuem  mit  ein  paar 
Tropfen  Ol.  Sind  Holz  und  Ballen  trocken  geworden,  und  bat  ersteres 
den  gehörigen  Olanz  angenommen,  so  ist  die  Arbeit  beendigt;  es  wftre 
denn,  dass  dieFimislage  noch  nicht  stark  genug  geftmden  wtlrde,  in  welchem 
Falle  das  Verfiihren  ein-  oder  einigemal  wiederholt  werden  muss.  Ist 
der  Firni.-?  etwas  stark  (harzreich),  so  nimmt  er  nicht  ohne  weiteres  die 
erforderliche  Spiegelglätte  an:  man  muss  dann  zuletzt  mit  Weingeist  und 
etwas  Ol  (ohne  Firnis)  polieren,  wodurch  die  Ungleichheiten  gleichsam 
verwaschen  werden. 

Das  Polieren  mit  Indig  (S.  728)  wird  anf  die  Weise  vorgenommen,  dass 
man  —  nachdem  mit  gewöhnlicher  Politur  die  Arbeit  fast  vollendet  ist  —  eine 
sehr  ^.chwache  Schellack-Anfl^>«"ung  anwendet,  den  damit  benetzten  Ballen  mit 
fein  zerriebenera  Indig  bepudert,  den  Leinwandlappen  wie  5ün*t  herumschlägt, 
und  flbrigens  nach  der  schon  beschriebenen  Art  verfahrt.  Die  feinsten  Indig- 
st;tubchen  worden  von  der  Flüssigkeit  mit  durcli  die  Leinwand  genommen  oud 
geben  dem  schwarzen  Heise  eine  ausgezeichnet  tiefe  Farbe. 
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Das  Polieren  muss  mit  grösster  Sauberkeit,  in  eint-m  von  Staub 
freien  Räume  und  nahe  an  einem  Fenbier  vorgenommen  werden  (letzteres, 
damit  der  Fortgang  der  Arbeit  lekht  zu  beobachten  nod  jedem  Fehler 
sogleich  absnhelfen  ist);  zur  Winterzeit  mnss  der  Arbeitsranm  geheizt 

sein,  weil  in  der  Kälte  der  Firnis  krflmdig  wird  und  sidl  ungleicb  ans* 
breitet.  Nie  darf  der  Ballen  ruhig  auf  einer  Stelle  bleiben,  weil  er  dann 
in  gewissem  Gratlf»  anklebt  und  einen  b?isslirhon  Flecken  verursaclit. 
Selir  wichtig  ist  es,  dabs  das  zum  Schleifen  des  Hoke»  angewendete  t  >1 
nach  Alögiichkeit  vor  dem  Polieren  entfernt  werde;  wird  dies  versäumt,  so 
schlägt  dfta  öl  dnrch  die  Politur  nnd  bildet  naeh  einiger  Zeit  «nf  deren 
OberflRcbe  zahlreicbe  matte  Flecken,  welche  eintrocknen  nnd  nnr  dnrch  er- 
nenertes  Polieren  wegznsdiaffen  sind  (vergl.  S.  719).  Daher  mttsaoi  so  oft 
neue  Möbel ,  an  welchen  man  diesen  Fehler  bemerkt,  nadi  einigen  Monaten 
nachpoliert  v/rrden.  Talg  (bezw.  flüssiges  Paraffin),  wenn  es  statt  Leinöl 
beim  Schleifen  gebrauclit  wurde.  schiRgt  entweder  gar  niclit  duich,  oder  lüsst 
sich  —  da  es  nicht  trocknet  —  durch  Abwischen  eulferuen.  Hierin  liegt 
al&o  ein  Vorzug  des  Talges  und  Paraffins.  Holzarten  mit  starken  Foren  Sind 
mttbsam  nnd  langwierig  zn  polieren;  man  erleichtert  sich  die  Arbeit  und 
befördert  £e  8cbteheit  dnrch  vorangeliende  AnsfUllnng  dieser  Poren,  z.  B. 
bei  Nassbaumholz  dnrch  Leimtränkung,  bei  Eichenholz  dnrch  Überwischen 
mit  einem  Oemenge  aus  Glps))ulver  und  Scbellackauflösnng  (IVIitur'). 

Kleine  Arbeitstücke,  welche  nicht  durch  sich  selbst  fest  stehen  oder  liegen, 
werden  beim  Polieren  auf  der  Hobelbank  oder  in  einem  eigenen  Pol  i  er-  R  ah  m  en  *) 
eiTigusi>anrit.  Zu  Säulen,  Walztn  und  dergk-ichen  runden  Gof^enstruidcn  ge- 
braucht man  dio  Hobelbank,  versieht  aber  diese  mit  hölzernen  Bankbaken 
mit  langen  eisernen  Spitzen  in  den  Köpfen,  welche  dne  Achsendrehnng  dea 
swischen  ihnen  einge^ipunnten  Stückes  zulassen. 

Man  hat  sich  Iniinlht,  eine  Kopal- Politur  i^tatt  der  mit  Schellack  be- 
reiteten in  Anwendung  zu  bringen,  indem  jene  durch  Farblosigkeit ,  besondere 
Härte  und  vorzuglichen  Ginnz  sich  auszeichnet.  Da  indessen  die  Bereitung  eine* 
weingeistigen  Kopalfirnisses  mit  einiger  Weitlriufigk^'it  verbunden  ist  und  der- 
selbe ziemlich  teuer  zu  stehen  kommt,  auch  (mit  Weingeist  allein  berciliit) 
immer  dünn  ausfällt,  so  hat  er  keinen  Eingang  gefunden. 

Da?;  Polieren  gedrechselter  Waren  untej-sclR'idet  sic  h  von  dem  der  Tischler- 
arbeiten nur  dadurch,  da»  ea  auf  der  Drehbank  geschieht,  indem  man  einen 
wie  oben  zubereiteten,  mit  Politur  und  öt  versehenen  Ballen  an  den  in  Um- 
drehung })(grifTenen  Gegenstand  anliilK. 

Schmutzig  gewordene  polierte  Holzarbeiten  können  mittels  eines  Schwämmet 
mit  reinem  Hfniner  oder  Seifenwasser  abgewaschen  worden.  Bat  die  Politur 
mit  der  Zeit  ihren  Glanz  verloren,  so  läsitt  sich  dieser  bis  zu  einem  gewissen 
Grade  wieder  herstellen,  indem  man  sich  einer  aus  2  T.  Strarinsauro  und  3  T. 
Terpentinöl  beieitetcn  balbe  bedient,  welcher  eine  d«  r  Holaait  entsprechende 
Farbe  (z.  B.  fOr  Mabagoni  ein  wenig  Karmin)  zugesetzt  ist  Uan  hobelt  die 
Stearinsäure  m  Spänen,  welche  von  seibat  in  Pulver  zerfalJcn,  vernn.<c]it  sie  n)it- 
dem  Terpentinöle,  schmilzt  im  Wasseibadc,  rührt  die  Farbe  ein,  giesst  in  ein 
kaltes  GefSss  aus  und  rührt  bis  zum  gänzlichen  Erkalten  um.  Von  dieser  Salbe 
trägt  man  eine  >ebr  geringe  Menge  mittels  eines  Läppcht  iis  auf,  wonach  man 
mit  einem  reinen  trockenen  Stücke  feinen  Seidenzeuges  reibt,  bis  der  gehörige 
Qlanz  henrorkommi 

Wegen  einiger  neuerer  Vorscldage  liinslLditlicb.  Znlioieitung  d<jr  Politur  bezw. 
Austührung  des  Folierens  sind  die  unten  verzeichneten  Quellen  erwähnenswert.") 

')  Z.  d.  Gewerbfleissvereins,  1841,  S.  10-1. 

D.  p.  J.  1879,  283,  348;  1SS2,  244,  169;  1884,  251,  144,  252,  341. 
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üm  die  UmstSndlichkeit  za  TermeideD,  welcba  in  dem  h&nüg  nOtig 
werdenden  Auftragen  der  PolierflQssigkeit  anf  den  Polierballen  besteht, 
hat  man  Polierballen  angefertigt,  welche  einen  grosseren  Behälter  für 
die  ScbcllackauflösoDg  enthalten  nnd  von  diesem  selbettbätig  gespeist 
werden. 

6.  Das  Öltrftnken  (Einlassen  mit  Öl). 

Es  ist  dieses  eine  AulTjereitung,  welche  bei  geringen,  nicht  polierten 
Arbeiten  aus  Tannen-,  Eichen-,  Buchenholz  u.  s.  w.  oft  vorgeuomiuen 
wird,  nm  dieselben  gegen  den  Einflnss  der  Feuchtigkeit  zu  schützen, 
wonach  zugleich  die  Farbe  des  Holzes  mehr  Dunkelheit  und  dodurdi  ein 
besseres  Änselu  n  erhält,  auch  Schmutz  weniger  leicht  haftet  und  das  Ab- 
waschen mit  Wasser  erleichtert  wird.  Man  bedient  sich  dazu  des  Lein- 
ölfirnisses (mit  Blei^'liitte  gekochten  Leinöles),  wclclien  man  anfstreicht 
und  einreibt.  Das  Hok  wird  voraus  nic)i<  treschlifTL'n,  tondern  nur  mit 
der  Ziehkliiige  ubgezo^en.  Fussböden  niub^  man  dreimal,  mit  Pausen 
von  mehreren  Tagen,  mit  dem  heissgemachten  Firnisse  bestreichen. 

7.  Das  Aiiht reichen  (Malen). 

An  diesem  Orte  sollen  erwtihnt  werden:  die  Leimfarben- Anstriche, 
die  Ölfarben- An  *rir^lie,  die  wasserabhaltenden  Anstriche  für  grosse  im 
Freien  bteheude  Gegenstände,  die  gegen  Feuer  sichernden  Anstriche. 

a.  Aubtreichen  mit  Leimfarben.  Als  Leimfarben  dienen:  Blei- 
weiss,  geschlemmter  weisser  Thon,  Kreide,  Chromgelb,  Mineralgelb,  Schütt- 
gelb, gelbe  Erde,  Bolus,  Ocber,  ümbra,  Braunrot,  QrOnspan,  Borggrün, 
Schweinfttrter  Grtln,  Berltnerblan,  Bergblau,  Bremergrttn,  Ultramarin, 
Kienruss,  Frankfurter  Schwarz  u.  s.  w.,  die  teils  einzeln,  teils  nach  Er- 
fordernis gemischt  angewendet  werden.  Man  reibt  dieselben  auf  dem 
Beibsteine  mit  Wasser  fein  und  rührt  sie  mit  Leimwasser  an. 

Das  beim  Gerinnen  des  Blutea  sirh  abscheidende  Blutwasser  kann  in 
manchen  tollen  einen  Stellvertreter  des  Leimes  abgeben,  uiuäs  aber  frisch  ver- 
braudit  werden,  und  läsist  sich  nur  mit  erdigen  Farben  (Kreide,  Bolus,  Gelb- 
erde u.  3.  w.)  nicht  aber  mit  metalUachen,  welche  es  znm  Gerinnen  bringen, 

mischen. 

Die  Gegenstände,  wekhe  angeblriehen  werden  .sollen,  erlialten  (nach- 
dem etwa  vorhandene  kleine  Löcher,  Spalte  und  Gruben  des  Holzes  mit 
Glaserkitt  (S.  700)  oder  mit  einem  Teig  von  Leim  und  zerstossener 
Kreide  ausgeltillt  sind)  zuerst  einen  Grund,  sie  werden  gegründet, 
grundiert,  d.  h.  dflnn  mit  in  Leimwasser  angertlhrter  Kreide  be- 
strichen, um  die  Foren  des  Holzes  auszufüllen  und  dessen  Oberfläche 
zum  Auftragen  der  Farbe  vorzubereiten.  Je  schwammiger  und  ein- 
saugender das  Hol?:  ist,  desto  stärker  mns«!  der  Ornnd  anfg^etragen 
werden.  Wenn  die^fer  letztere  ganz  trocken  geworden  ist,  erfolgt  das 
Anstreichen  mit  der  nach  angegebener  Ait  zubereiteten  Farbe,  ^  o/u  man 
sich  eines  grossen  weichen  Borstenpinsels  bedient,  der  gerade  aufgesetzt 

>)  D.  p.  3,  1880,  287,  278  m.  Abb.;  1882,  248,  292  m.  Abb. 
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und  in  lanf?en  Zügen  nach  der  Richtung  der  Uolzfaseru  geführt  wird. 
Um  einen  gleichuiilssigen  Anstrich  /.u  eihalten.  muss  derselbe  dünn  ge- 
macht und  nicht  zu  viel  Farbe  auf  einmal  in  den  Pinsel  geuouiuien 
werden.  Aus  den  Vertiefungen  von  Scdinitswerk  u.  dgl.,  in  welche  die 
Farbe  eich  zu  sehr  hineingesetst  hat,  wird  du  Überflimige  mit  einem 
kleinen  reinen  Pinsel  berausgepatzt.  Die  Farbe  muss  in  dem  Topfe  oft 
umgerührt  werden,  damit  sie  immer  den  nftmliohen  Ton  behält  und  sieb 
nicht  zu  Boden  setzen  kann;  es  ist  besser,  sie  lauwarm  als  kalt  aufzutragen, 
weil  durch  die  Wiinue  der  i^eim  volikommeuer  flüssig  wird.  Üa  in  der 
Regel  daä  Anstreichen  wiederholt  werden  muss,  um  einen  hinreichend 
deckenden  und  gehörig  dauerhaften  Überzug  zu  erhalten,  so  muss  jeder 
Anstrieh  völlig  getrocknet  sein,  bevor  man  den  folgenden  giebt. 

Die  Leimfarben-Anstriche  haben  an  sich  keinen  Glans;  man  kann  ihnen 
aber  denselben  erteilen,  indem  man  fein  gepulvertes  Federweiaa  (Talk)  unter 
dieselben  mengt  und  den  völlig  trockenen  Anstrich  mit  einer  steifen  Bürste 
anhaltend  flberreibt.  THa  unten  aoifBhrlicher  sa  erw&hnende  Wasserglas 

giebt  den  Leimfarbpii  Anstrichen,  welche  man  mit  dessen  Auflösung  überfahrt, 
das  gl&nzende  Ansehen  einer  Ölfarbe,  sowie  die  Citbiffkeit,  sich  nass  abwischen 
so  lassen;  ja  die  Wasserglas- Auflösung  kann  statt  des  Leimes  selbst  cum  AO" 

machen  der  Farben  gebraucht  worden,  und  giebt  dann  Anstriclie,  welche  an 
Glanz  den  Ölfarben- Anstrichen  gleichen  und  vor  diesen  (wenn  letztere  frisch 
sind)  den  Vorzug  der  Geruchlosigkeit  haben.')  Die  Eisenschaft,  der  Nässe  za 
widerstehen  (durch  Feuchtigkeit  nicht  kl^rig  zu  werden),  erlangen  auch  ge- 
wöhnliche Leimfarben-Anstriche,  wenn  man  s\p  nach  dem  Trocknen  mit  Alaun« 
Auflösung  überfährt  oder  mit  üalIäi)t'elabkochuug  in  solchüm  Maisse  Oberstreicht, 
dass  eine  Erwciclumg  des  Leime^  eintritt. 

Als  wohlfeile  und  dauerhafte  Stellvertreter  der  Leimfarben  sind  hier  die 
Milchanstriche  und  Käsefarben  zu  erwähnen. 

Milehanstricb.  Man  reibt  1,5  kff  an  der  Lnft  serfallenen  Kalk  mit  ab- 
gerahmter süsser  Milch  recht  fein,  gierst  1  kg  gekochtes  Leinöl  (Leinölfirnis)  und 
94  p  Terpentinöl  dazu,  mischt  hierunter  9  kg  gemahlene  lüreide,  welche  vor- 
Iftnfig  in  IGleh  abgerieben  ist,  fügt  endlich  dem  Oansen  noch  so  Tiel  Mildi  bei 
nötig,  um  die  zum  Anstreichen  erforderliche  Verdiinnung  zu  bewirken. 
Dieser  weisse  glanzlose  Anstrich  trocknet  sehr  bald  und  hält  gut  in  der  Nässe. 
Um  ihn  m  f&roen,  werden  solche  Erdfarben,  welche  der  Kalk  nicht  verändert, 
angesetzt,  z,  B.  Indig,  Braunrot,  Ocher,  schwarze  oder  grüne  Erde  u.  dgl, 

Küsefarbe  Mjin  arbeitet  5  Raumteile  zu  Pulver  gelöschten  oder  an  der 
Luft  zerfallenen  Kalk  und  2  Rt  frischen  Kii.se  (von  den  Molken  durch  Ab- 
laufenlassen und  Ausdrücken  befreite  saure  Milch)  durcheinander,  bis  die  Masse 
flüssig  ist,  treibt  sie  sodann  durch  ein  Haarsiel »,  ^'ip  t  —  da  t^i«  v.  il  rfnd  des 
Durchlaufeus  sich  verdickt  —  absatzweise  abgerahmte  büase  Milch  Umzu,  bis  sie 
vollständig  darchgegangen  ist,  und  Terdünnt  nötigenfalls  nodi  mit  Milch.  Be- 
liebige Farben  werden  nier  wie  bei  dem  Milchanstrich  hervorgebracht.  Nach- 
dem das  Holzwerk  mit  Leimwasser  gegründet  worden  ist  (was  man  aber  auch 
nnterlassen  kann),  werden  drei  bis  sechs  Anshriche  mit  dieser  ßbefarbe  g^eben ; 
nach  dem  Trocknen  den  letzten  Anstriches  kann  demselben  durch  Reiben  mit 
einom  wollenen  Lappen  ein  ziemlicher  Glanz  erteilt  werden.  Für  das  Innere 
von  Bficherschr&nken  u.  dgl.  ist  die  Käsefarbe  zu  empfehlen. 

b.  Anstreichen  mit  Ölfarben.  Die  Farbstoffe  hierzu  sind: 
Bleiweiss,  Zinkweisa  (Zinkoxyd),  Permanentweisa  (d.  i.  anf  nassem  Wege 
bereiteter  schwefelsaurer  Baryt),  Mineralgelb,  Chromgelb,  Schfittgelb» 
Ocher,  Terra  di  Siena,  Umbra,  Kolkothar,  Mennige,  Brannstem,  Berliner- 

»)  Vergi.  D.  p.  J.  1876,  211»,  873. 
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Uan,  Indig,  Ultramarin,  Grfinspaii,  Sebwinnfiirter  €hrttii,  BrenergrOn, 
Orttner  Zinnober  (au*  h  Cbromgrfln  genannt,  ein  Gemeng«  Ton  Cbroragelb 
und  Berlinerblau),  Beinschwarz,  Frankfurter  Scbwarz  n.  8.  w.  Man 

reibt  die  Farbon  mit  (»ifiniis  auf  dem  Steine  (oder  in  einer  Reibmascbine) 
ab,  und  setzt  dann  von  demselben  Firnisse  noch  so  viel  zu,  als  zur  ge- 
börigen  Flttssigkeit  erforderlich  ist.  Der  Ölfirnis  wird  aus  einem 
trocknenden  fetten  Ole  durch  drei-  bis  vierbtündiges  gelindem  Kochen  mit 
Zusätze  von  Bleiglätte  (60  bis  120  ^  auf  1  kg  öl)  dargestellt, 
mdem  du  so  znberaitete  Öl  dicMlIssiger  wird  und  die  Eigrasehaft  er- 
h&lt,  weit  selmsiUer  als  im  natürHcben  Ztistande  zu  einer  zaheui  harsartigen 
Masse  tn  oxydieren,  wenn  es  in  dttnnen  Lagen  der  Einwirkung  der  Luit 
nnterworfen  wird. 

Am  gewöhnlichsten  bedient  man  sich  des  Leinöls;  Nnssöl  oder  Mohnöl 
i?!  aber  für  die  Anwendung  zu  hellen  Farben  vorzuziehen,  weil  diese 
beiden  öle  weniger  gefärbt  sind,  als  das  Leinöl.  Doch  muss  man  auch, 
um  einen  möglichst  hellen  Firnis  zu  erhalten,  das  öl  nicht  ganz  bis  zum 
Sieden,  sondern  etwas  weniger,  und  dafür  länger,  erhitzen. 

Die  trocknende  Eigenschaft  des  Ulfirniases  wird  nicht  nur  durch  IJleiglätte, 
■ondem  aadi  durch  Mennige,  Bleiweiss,  BJeizacker,  Zinkvitriol  hervorgebracht, 
weshalb  man  oft  einige  dieser  Stoffe  nebst  der  Blei^lätte  (oder  auch  wohl  statt 
derselben)  zusetzt,  sowie  man  dieselben  beim  Anreiben  der  Farben  beimischen 
kann.  Auch  Kochen  mit  gepnlTertem  Brannttein  (10*/o  vom  Gewichte  des  Öles) 
nuK-ht  Lrinöl  trocknend;  es  ist  gut,  sich  dieses  Verfahrens  zu  bedienen, 
wenn  mau  weissen  Anstrich  mit  Zinkweiss  herstellen  will,  weil  dieses  alsdann 
sich  anch  unter  Einwirkung  von  Schwefelwasserstoff  vollkommen  weiss  erhält 
Besonders  wirksam  ist  das  borsuure  Manganoxydul,  welches  man  in  der  nötigen 
Reinheit  erhält,  wenn  man  Chlorniangan  durch  Kochen  von  Brann«tein  mit 
Salzsäure  bereitet,  durch  Sodalösung  das  Eisen  ausfällt  (bis  eine  Probe  der 
Flüssigkeit  mit  Schwefelammonium  einen  rein  fleiscbroten  Niederschlag  giebt), 
nun  filtert  und  heis.««  mit  ebenfalls  heisser  Boraxlößung  versotzt,  den  kaffeebraunen 
Niederschlag  au^wS^cht  und  trocknet.  2000  Teile  Leinöl  mit  3  T.  dieses  bor- 
sanren  Manganoxyduls  (unter  aUmfthlicbem  Zusetsen  des  Olei)  innig  gemischt, 
dfunn  eine  Viertelstunde  lang  bis  nicht  ganz  zum  Kochen  erhitzt,  geben  einen 
Firnis,  welcher  schneller  trocknet  als  der  mit  Bleiglütte  bereitete. 

Am  leichtesten  ist  ein  guter  Leinülfirnis  auf  lolgende  Weise  darzustellen: 
Man  flbergiesst  in  einer  Flasche  i  kg  Bleiincker  mit  5  kg  Regenwasger  und 
setzt,  wenn  die  Anfli'imng  vollendet  ist,  1  l-r/  ?ehr  fein  verriebener  Bleiglätte 
zu;  durch  Stehen  an  einem  warmen  Orte  und  häufiges  Umachütteln  befördert 
man  die  AnflQsnng  der  Glitte:  sie  ist  als  vollendet  ancoaehen,  wenn  keine 
Flittem  mehr  zu  herocrken  sind.  Es  entsteht  hierhei  ein  weisser  Bodensatz,  den 
man  nicht  abzusondern  braucht.  Die  Flüssigkeit  wird  nun  mit  einem  gleichen 
Masse  Resenwasser  verdünnt  und  nach  und  nach  unter  häufigem  ümschGtteln 
zu  20  A-fli  Leinöl  gegossen,  in  welchem  man  vorher  1  kg  sehr  fein  zerrie>iener 
BleiglUtte  auf  da.s  sorgfältigste  verteilt  hat.  Wenn  man  die  Berührung  der 
Bleiauflösung  mit  dem  Öle  durch  öfteres  Umschütteln  drei-  oder  viermal  er- 
neoert  und  das  Gemenge  alsdann  an  einem  warmen  Orte  dcb  klftren  IS^,  so 
findet  man  zuletzt  den  klaren  v,  -:riu^^^M  '>n  Firnis  fiher  der  «Ti.sserigen  FUi-  '^iLr- 
keit  schwimmend,  in  welcher  letzteren  eine  grosse  Menge  weissen  Schlammes 
abgeschieden  ist.  Diese  Flüssigkeit  kann,  gefiltert,  zu  neuer  Fimisbereitong 
ebne  weiteres  wieder  gebraucht  werden,  denn  sie  enthilt  die  ganze  unveränderte 
Menge  des  Bleizuckers  aufgelöst,  und  bedarf  nur  abermals  des  oben  angegebenen 
Zusatzes  von  Bleiglätte.  Der  Firnis  kann  mittels  Filterns  durch  grobes  Lösch- 
papier oder  Baumwolle  völlig  gekiftrt  und  durch  Aoeaetsen  ans  Sonnenlidit  (in 
einer  weissen  glftsemsn  Fisscbe)  gebleicht  werden. 


* 
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Terpentinöl,  unter  die  angemachten  Ölfarben  eingerührt  oder  sogleich  dem 
Firnisse  zugesetzt,  bewirkt  eine  grössere  DOnnfliissigkeit  und  erleichtert  dadurch 
das  Autstreichen,  verzögert  aber  etwas  das  vollständige  Trocknen.  Um  achneU 
trocknendft  Ölfarben  darzn<tellen.  setzt  man  dem  dazu  bentitzton  Firnjese  mehr 
oder  wenigor  eine«  sehr  staikeu,  eigens  für  diesen  Zweck  bereiteten  Ölfirnisses 
zu,  welcher  unter  der  Benennung  Sieeatif  oder  Trockenöl  vorkommt.  Um 
das  Trockenöl  zu  bereiten,  kocht  man  6  kg  Leinöl  mit  2  kg  Bleiglätte,  1  hg 
Mennige,  1  kg  Umbra,  500  g  Talk  —  sämtlich  in  feinsepulvertom  Zustande  — 

5 Blinde  aber  aehr  anhaltend,  nnd  mitebt  nach  dem  E^kaHen  %  hg  Terpentintfl 
artinter.  Nach  einer  andern  sehr  ^'eröhmten  Vorschrift  1  25  kg  Leinöl  mit 
2  kg  BleiweiM,  3  kg  Bleigl&tte,  3  kg  Bleizucker,  3  kg  Mennige  3  bis  10  Standen 
langsam  sn  kochen,  Ba<m  dem  Abnehmen  vom  Feuer  und^ einigem  Abk&Uen 
40 «tt  Terpentinöl  zuzusetzen;  nach  einigen  Tagen  ruhigen  Stehens  wird  d:inn 
das  Klare  durch  Abgiessen  von  dem  Bodensätze  getrennt,  welcher  letztere  nur 
zu  dunklen  Farben  brauchbar  ist.  Cm  den  Ölfarben  eine  grössere  Zähigkeit 
und  Haltbarkeit  zu  geben,  kann  man  sich  einer  AnflOenng  von  Federhars 
(Kautschuk)  in  SteintH  oder  Tffrpentinöl  bedienen,  welche  man  mit  dem  Firnisse 
vermischt.  —  Auch  der  Thrau  i»t  zu  groben  Farben- Anstrichen  tauglich,  wenn 
man  ihn  in  einem  eis*  rnen  Topfe  bei  schwachem  Feuer  kocht»  abschäumt,  mit 
einer  kleinen  Menge  Uleigliltte  versetzt,  einige  Minuten  lang  umrührt,  dann  er* 
kalten  liksst,  und  statt  Ölfirnis  (besser  mit  diesem  vermischt)  gebraucht. 

Das  Verfahren  beim  Anstreichen  mit  Ölfarben  unterscheidet  sich 
in  wenigen  Umständen  von  dem  mit  Leimfarben.  Das  Gründen,  Grun- 
dieren geächiefat  hier  mit  Bleiweiss»  in  viel  Ölfirois  abgerieben;  nur 
bei  geringMi,  nicht  der  Fetichtigkeit  anageeetzten  Gegenstttnden  darf  man, 

der  Woblf^ilhett  wegen,  mit  Leim&rbe  grundieren.  Den  Chrnnd  unge- 
rechnet, l'flegt  man  drei  Anstriche  'm  geben,  wobei  es  angeht  —  im 
Falle,  dass  die  erfordorlicho  Farbe  teuer  ist  —  diese  nur  zum  letzten 
Anstriche,  zum  ersten  und  zweiten  dagegen  eine  wohlfeile  (m5gUchst 
ähnliche  und  jeUenfallij  hellere)  Farbe  m  gebraucheu.  Das  Aufstteichen 
der  Ölfarben  wird  jedoraeit  kalt  vernohtet»  und  wenn  eine  VerdUnnnng 
nötig  ist,  bewirkt  man  diese  durch  etwas  Terpentinöl.  Da  die  Ol&rben 
weit  langsamer  trocknen  als  die  Leimfarben,  so  mnss  zwischen  je  zwei 
aufeinander  folgenden  Anstrichen  ein  Zeitraum  von  wenigstens  18  Stunden 
(womöglieh  ein  paar  Wochen)  verfliessen.  Die  völlige  Erhärtung  der 
Anstriche  ertblgt  erst  nach  längerer  Zeit  und  wird  durch  warme  trockene 
Luft,  sowie  durch  einen  beständigen  Luftzug  sehr  betordert. 

Für  das  Gründen  werden  auch  folgende  Flüssigkeiten  empfohlen:  10  Teile 
geschlagenes  Blut  werden  mit  1  Teile  zerfallenem  Kalk  gemischt;  nach  Iftn» 

Sorem  Ruhen  des  Geniinches  entfernt  man  die  an  die  Überfläche  i^estiegenen 
nreinigkeiten,  sticht  die  feste  Masse  von  dem  kalkigen  Boden  ab,  rührt  diesen 
mit  Wasser  aaf,  Uhnt  abeebten  und  gieest  die  klare  Flüssigkeit  snr  genannten 
festen  Masse,  welche  man  10  bis  12  Tage  stehen  lässt,  nachdem  man  vorher 
eine  Lösung  von  übermangansaurem  Kalium  hinzugefügt  bat.  Die  Mischuns 
wird  mit  Wasser  aaf  den  Flüssigkeitsgrad  dflnnen  Leimwassers  gebraeht  nnd 
m  verwendet  ')  --  100  Teile  ungek' n  htr  ^  Blut,  10  Tfile  ausgebrühter  Leinsamen, 
190  Teile  Wasser  und  10  Teile  Kaliumchromat  werden  ffemiscbt;  275  Teilen 
dieses  Gemischen  werden  als  Enatas  des  Leinöles  hinzugefügt:  75  Tdte  Erdöl, 
20  Teile  Steinöl,  I  T-  i:  Hraunstein.  l  Teil  Salzsäure  und  3  Teile  Harz.«J 

Durch  Malerei  auf  Holz  mittels  Öl-  oder  Leimfarben,  oft  mit  den  nur  in 
Wasser  oder  Bier  angeriebenen  Farbstoffen,  ahmt  man,  nachdem  ein  einfarbiger 


')  D.  p.  T  1*^82.  240,  III. 
*)  D.  pJJ.  19^4.  258,  480. 
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Oi-Anetxich  vorbergegangen  Ut,  aebr  täuscheud  dus  eigen tüuilicbe  Gefüge,  die 
Maserung  der  teueren  Holzarten,  femer  dat  Aniehen  des  Lasurstehis,  HalacbiU, 
SchildpaU,  der  eingelegten  Arbeit  u.  h.  w.  nach.  Anweisungen  zu  einem  solchen 
rein  auf  Erfahrung,  Handgeschickliclikeit,  trntfn  Blick  nnd  Hwchuiack  des  Arbei- 
ters gegründeten  Verfahren  kouiiön  schnfilicii  nicht  gegeben  werden.  Ein  me- 
chanisches Hilfsmittel  zu  treuer  Nachahmung  der  HoIsnuMerung  sind  Walzen  ant 
Guttapercha  oder  mit  sÄmisch -garem  BüffelleJor  nb(»rzogen,  mit  entsprechonden 
Erhabenheiten,  welche  man  über  den  gleichförmig  aufgetragenen  und  noch  gauz 
friiehen  Anstrich  hinrollt,  wobei  ne  «He  Farbe  an  berammten  Stellen  teilweise 
wegnehmen.')  Eh  ist  hier  eines  nützlichen  Verfahrens  zu  gedenken,  dnn  h  ^,v<  l-  . 
ehes  nicht  allein  irgend  welche  Holzmaserung,  sondern  auch  andere  Zeichuuuaen 
anf  Holl  llbetragen  werden.  Schwarze  oder  farbige  Dmcke,  anf  mit  Sttrke- 
klt'isteranstrich  verselu-neni  Papier  werden  j^ut  anj^efeuchtet .  mit  der  Bildseite 
auf  die  vorher  geürnisste  Uolzseite  selegt  und  sodann  das  Papier  abgezogen, 
wihrend  dat  beteeffende  Bild  am  Holz  haftet  Man  nennt  das  betreffende  Ver- 
fahren Abziehen  und  daa  betreffende  bedindtte  Papier  Abiiehpapier.  Die 
Malerei  wird  je  den  falls  mit  Firnis  gedeckt 

Ölfarben- Anstriche  (oft  schlechthin  Ölanbtriche  genannt)  besitzen 
einen  gewissen  Glanz  (welcher  durch  einen  schliesslich  gegebenen  Über- 
zug mt  Kopalflnus  noch  sehr  erhöht  werden  kiiiii,  besonders  wenn  Tor 
dem  Firnissen  die  gehflrig  trockene  Fnrbe  mit  feinem  Sudpapier  glatt- 
gesdiliffen  wird),  widerstehen  der  Feuchtigkeit  nnd  lassen  sich,  voll- 
kominen  ausgetrocknet,  nicht  bloss  mit  Wasser,  sondern  sogar  mit  Seife 
(wenn  nur  starke  Reibung  vermieden  wird)  abwat*chen. 

Den  allgemein  üblichen  perlgraut:n  Olanstrich  reinigt  man  am  schnelhten 
und  gftaslieh  ohne  Gefahr  einer  Beschädigung,  indem  man  ihn  mittels  einet 
Schwammes  mit  sehr  verdflnnt'VTi  Salmi.ikgeiat  überwi  rht,  sogleich  mit  reinem 
Wasser  nachiipült  und  abtrocknet.  Alten  Ölfarbe-Auätnch  vom  Holze  zu  ent- 
fernen iit  da«  einfaohste  Mittel:  Überstreichen  mit  Sehmiendfe  (grOner  Seife); 
wenn  man  dann  nach  12  bis  2!  Stunden  mit  Wa.s.ser  abwascht,  so  geht  ne1>st 
der  Seife  auch  die  Farbe  weg.  ächneUei-  wird  der  Zweck  erreicht,  wenn  man 
in  5  bis  6  EnlOffBl  Milch  dne  Meeserspitze  toU  Pottasche  aofldst  nnd  damit 
den  Ge>7enstand  überstreicht;  schon  nach  ein  paar  Stunden  wird  die  Ölfarbe  so  > 
erweicht,  dass  sie  sich  —  solange  der  Anstricn  noch  feucht  ist  —  mit  leichter 
MQhe  abwischen  l&sst. 

Als  Stellvertreter  der  Ölfarben  sind  ichnell  trocknende,  dem  Wasser  wider» 
stehende  ^'Uinzende  Farben  ♦•mpfohlen  worden,  deren  Bereitanp^  in  foli^endem 
besteht:  Mau  läHut  venetiauischen  Terpentin  über  Feuer  gelinde  .schtnelzen, 
nimmt  ihn  —  wenn  er  zu  einer  gleichfrimiigen  FlOssigkoit  leigangen  ist  — 
heraus  anf  den  erwärmten  Reibstein,  reibt  ihn  mit  den  trockenen  Karbetoffen 
zusammen  (welche  vorher  mit  Wasser  au  zartem  Pulver  gerieben  und  wieder 

fetrocknet  worden),  und  verdttnnt  diesen  Brei  in  euier  Piasehe  mit  Weingeist 
ig  zu  dem  zum  Anf^treicben  geeigneten  Fingsigkeitsgrade.  Wenn  -u  m  die 
Farben  im  Sommer  gebraucht,  so  kann  man  dem  Terpentin  beim  Schmelzen 
ein  Seehstel  L«n8lfiniis.,zneetien,  wodurch  die  Anstriche  mehr  Haltbarkmt  nnd 
mehr  Ähnlichkeit  mit  Ölfarbe  erlangen.  —  Eine  durch  Kochen  bereitete  ge- 
.  sättigte  Auflösung  von  Kolophonium  oder  Schellack  in  (nicht  ätzender)  Soda- 
lauge Iftsst  sich  mit  vielerlei  Erdfarben  vermischen  und  liefert  dann  brauch- 
bare, namentlich  geruchlose  und  tchneU  troeknende  Anitriehe,  welch»  oft  die 
Ölfarbenanstriche  vertreten  können. 

e.    W'a.säerabhal  tend  e    Anstriche    für    grosse    im  Freien 

stehende  (j egenstäude.    Die  zu  solchen  Anstrichen  angewendeten 

Steffin  i&aü  sehr  Tencbieden,  wie  es  das  geforderte  Ansehen  der  Oegen- 

sttnde,  verbunden  mit  der  Bttcksicht  anf  WohlfeObeit,  yerlengt. 

*)  Vergl.  auch  D.  p.  J.  IbSi,  240,  S4,  242,  liS  m.  Abb 
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Hierher  gehört  das  Sanden,  wobei  man  das  Holz  mit  dickem  Lein* 
Ölfirnis  foder  starker  Ölfarbe)  überzieht,  dann  mit  feinem  scharfen  Sande 
bewirf*^ ,  nach  dem  völligen  Trocknen  den  nicht  angeklebten  Teil  des 
Sannes  wegreibt,  und  diese  Behandlung  wiederholt.  Es  entsteht  auf 
diese  Weise  ein  dem  Sandstein  ähnliches  Ansehen.  Statt  mit  Leinöltirniä 
kann  hier  die  Grttndnng  auch  mit  Hob-  oder  Stetnkohlenteer  Terriehiet 
worden. 

Einen  anderen  der  Witterung  g^t  widerstehenden  Anstrich  giebt 
Leinölfirnis  mit  3  Teilen  an  der  Luft  zerfallenem  Kalk,  2  Teilen  ge- 
siebter Holzasche  und  1  Teil  feinem  Sande.  Die  Masse  wird  zweimal 
aufgetragen:  das  erste  Mal  dünn,  das  zweite  Mai  aber  so  dick,  als  mit- 
tels des  Pinsels  geschehen  kann. 

EmpfoUen  wird  ferner:  8  hg  Eolophonioin  mit  1  hg  Schwefel  und 
96  hg  Thran  sosammengesehmolsen,  die  Miaehnng  mit  Ocker  oder  eoner 
andern  Farbe,  in  Leinölfirnis  angerieben,  Tereetit.  Zweimal  heisa  (das 
erste  Mal  so  dünn  als  möglich)  angetragen. 

Folgende  zwei  in  Russland  zum  Anstreichen  hölzerner  Dächer  gebrJiiich- 
licbe  MischuDgea  haben  dch  auch  anderwärts  vollkommen  bewährt:  1)  Man  löst 
in  200  kg  Waner  durch  Kochen  5V4  Jfg  Eisenvitriol  auf,  sehfittet  4  kg  fSringe- 

pulvertes  weisses  Harz  hinein  und  rührt  so  lange  um,  bis  das  Harz  auf  dem 
Wasser  schwimmt  und  zähe  wird,  äodann  setzt  man  zu  dieser  stets  kochen- 
den Hiachung,  unter  fortwährendem  Rühren,  nach  und  nach  in  kleinen  Mengen 
20  durchgesiebtes  Braunrot  (oder,  zu  grflner  Farbe,  10  Ajw  Grünspan),  16  Jfe^ 
Roggenmehl  und  endlich  noch  12'  _.  k<i  Lein-  oder  Hanföl.  Da?  Umrühren  wird 
so  lange  fortgesetzt,  bis  keine  Ülpünktcben  mehr  auf  der  Oberfläche  sichtbar 
sind.  Die  Mischung  wird  am  besten  frisch  bereitet  angewendet,  und  (zweimal) 
heiss  auf  das  nicht  \seiter  vorbereitete  Holz,  bei  warmer  trockener  Witterung, 
aufgestriohen.  Sie  widersteht,  nachdem  der  Anstrich  einige  Tage  zum  Trockuen 
Zeit  gehabt  hat,  Tolllroinmen  der  Nässe.  —  2)  Nachdem  in  85  kg  kochenden 
Wassers  .T ktj  Eisenvitriol  aufgelöst  sind,  setzt  man  dieser  Flüssigkeit  iillmäh- 
lich  \%  kg  Braunrot  und  naclmer  4  bis  5  kg  Eoggenmehl  unter  stetem  Um- 
rühren zu.  Oleiehceitig  macht  man  in  einem  andern  Gef&ase  tb  kg  Thran  foder 
statt  dessen  Leinöl)  heiss,  und  I^>^t  diiriu  2'/^  Ay/  feingesfo^senes  weisses  TT  r 
auf.  Diese  Flüssigkeit  vermischt  man  mit  der  ersten ,  worauf  das  Ganze  gut 
zusammengerührt  und  so  lange  über  gelindem  Feuer  gekocht  wird,  bis  die  t«^ 
schiedenen  Stoife  sich  Tellig  miteinander  vflrbunden  haben.  Gebrancii  und 
Nutzen  sind  wie  bei  der  vorigen  Mischung. 

In  Schweden  bedient  man  sich  als  eines  im  Wetter  Ssehr  haltbaren  Iloia- 
anstriches  folgender  Zubereitung:  3  kg  Kolophonium  werden  bei  Erwärmung  in 
L'O  ky  Thran  aufgelöst,  danelien  10  kg  Roggenruelil  mit  30  kg  kalten  Wassers 
angerührt  und  4  kg  ^inkyitriol  in  90  kg  kochenden  Wassers  gelöst;  dann  rührt 
man  sunftchst  den  Mehlbrei  in  die  heisse  ZinkvitriolauflOsnng  sorgsam  ein,  setzt 
ferner  den  Thran  mit  dem  K(tlo}ihoTuijni  zu  und  mengt  allf«  auf  das  yoUkon- 
menste.    Zur  Kiirlamg  setzt  uian  Braunrot  oder  andere  Erdfarben  zu. 

Das  einfacli;^te  und  daher  ein  sehr  oft  angewendetes  Mittel,  um  die 
Nässe  von  Hul/.werk  abzuhalten,  ist  der  Teer-Aubtrich,  nämlich  Erdteer-, 
Holzteer-,  besonders  aber  Steinkohlenteer-Anstrich.  Man  trägt  den  Teer 
siedendheiss  mit  einem  Pinsel  so  lange  dem  Holz  anf,  bis  er  nieht  mehr 
eingesogen  wird.  Bei  dem  letzten  Anstriche  kann  P'ech  und  Ziegdmebl 
nebst  soviel  Terpentinöl,  als  zur  nutigen  Flüssigkeit  der  Mischung  er- 
forderlich ist,  zugesetzt  werden.  TTolzteei-  trocknet  .schwieriger  als  Stein- 
koblenteer  nnd  kann  za  dieser  N'erweudung  dadurch  brauchbarer  gemacht 
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werden,  duB  man  ihn  in  erfaitstem  Zustande  mit  gepalverter  Bleiglätte 
▼ersetst,  um  die  im  Teer  entlnltene  Essigsftnre  zu  binden* 

Ein  gnter  Teeranstrich  wird  aus  einem  Gemisch  von  8  Teilen  Steinkohlen- 
teer,  1  Teil  Terpentinöl,  2  Teilen  gepulvertem  gebrannten  Kalk  erhnlton,  w  -I- 
cbe«  man  dreimal  aufträgt  und  die  leiste  Schicht  mit  feinem  Rande  bestreut. 

d.  Gegen  Fener  sichernde  Anstriche.  Feuerahhaltende  An- 
striche, welche  das  Holzwerk  in  Gebäuden  vor  der  Einwirkung  des  Feaers 
dergestalt  sa  sobfltzen  vennögeii,  dass  dasselbe  die  Fähigkeit  Terliert,  in 
Flamme  aossabieolien  ond  eine  Fenersbranst  weiter  fbrtxnpflansen,  wirken 
anf  zweierlei  Webe:  nXmlich  teils  dadurch,  daas  sie  das  Holz  mit  einem 
an  sich  wiTerbreniilieheilt  die  Wärme  achlecht  leitend  e,  in  der  Hitie 
nicht  abfallenden  Überzuge  versehen;  teils  dadurch,  dass  sie  die  Poren 
des  Holzes  mit  einem  nnvf  r>n  cnnlichen  Stoff  ausfüllen,  welcher  den  Zu- 
sammenhang der  vei  brenuiichen  Teile  unterbricht ,  nnd  zngleich  al«? 
schlechter  Wärmeleiter  die  Fortpflanzung  der  Hitze  in  einem  gewissen 
Grade  erschwert. 

8dMm  tttt  einfacher  Aaitridi  von  Kalkmilch  (sebranniem  Kalk  mit  Waaser 
aar  milohaitigen  Flüssigkeit  geltecdit)  macht  das  Mols  etwas  weniger  entzünd- 
lich. Besser  wird  der  Zweck  erreicht,  wenn  man  das  Holz  mit  einer  geo&ttigten 
Auflösung  von  Fotta^he  in  Waascr  bestreicht,  dann  eben  diese  AuflCsung  mit 
Lehm  zur  Dicke  einor  gewöhnlichen  Leimfarbe  anrührt,  als  Bindemittel  etwas 
gekochten  Mehlklpi^fr-r  7ii9etzt,  und  diAsp  ^fasse  in  drei  oder  vier  Lagen  :mf- 
streioht.  Ähnliche  Wirkung  leistet  ein  Gemenge  aus  üammerschlag  und  Ziegel- 
mehl, welches  mit  Leimwaaser,  worin  so  Tief  als  mSglich  Alaan  an%fel0it  ist, 
angemacht  und  ungefähr  4  mm  dick  auf  das  Holz  gestrichen  wird. 

In  Fällen,  wo  das  Holzwerk  sichtbar  ist  und  der  Schönheit  wegen,  oder 
aug  anderen  Gründen,  ein  dicker  Überzug  desselben  nicht  angewendet  werden 
kann,  bedient  man  sich  vorteilhaft  des  Wasserglases.  Unter  diesem  Namen 
versteht  man  eine  Verbindung  von  Kieselerde  mit  Kali  oder  Natron,  welche 
durch  Schmelzen  mne»  Gemenges  von  3  Teilen  gepochtem  Quarz  oder  thonfreiem 
Kieeelaand  and  2  Teilen  guter  Pottasche  oder  Soda  bereitet  wird.  Es  entsteht 
eine  glasartige  in  kaltem  Wasser  fast  gar  nicht  auflßsliche  Mn^so,  ':vrlfhR  mit 
einem  eisernen  Löffel  aus  dem  Schmelztiegel  geschöpft,  nach  dem  Erkalten  ge- 
pulvert, und  allmählich  in  das  vier-  bis  fonmche  Gewicht  kochenden  Wassers 
unter  Umrühren  eingetragen  wird;  worauf  man  das  Kochen  fortsetzt,  bis  sich 
nicht?  mehr  auflöst  und  die  Flüssigkeit  einem  dünnen  Sirup  gleicht.  Wenn 
nach  dem  Erkalten  die  unaufgelöstcn  Teile  sich  zu  Boden  gesetzt  haben,  giesst 
man  die  Flüssigkeit  ab  und  bewahrt  sie  vom  Oebranche.  Sie  ist  etwas  klebrig 
nnd  trüb,  lässt  sich  mit  reinem  Wasser  verdünnen  und  bildet  auf  Holz  ge- 
strichen, indem  sie  schnell  trocknet,  einen  ürnisartigen  überzogt  der  sich  durch 
die  ESnwirirang  der  Luft  nicht  Teiftndert,  in  kaltem  Wasser  nur  sehr  langsam 
aufgelöst  wird,  und  dem  Feuer  genugsam  widersteht,  um  die  bestrichenen  Gegen- 
stände einige  Zeit  vor  dem  Anbrennen  zu  Bchüt7X'n.  Um  Hokwork  mit  diesem 
Überzuge  zu  versehen,  rous.s  man  dasselbe  fünf-  oder  sechsmal  mit  der  Auflösung 
d^  Wasserglases  anstreichen,  und  besonders  das  erste  Mal  dieselbe  nicht  zu 
stark  anwenden,  nnrh  durch  Roiben  mit  dem  Pinsel  das  Eindringen  ln^fördern. 
Grossere  Brauchbarkeit  als  feuerabhaltender  Anstrich  erhält  das  Wasserglas, 
wenn  man  seiner  Aofllteniig  ein  erdiges  Pulver  (ein  Qemenge  aus  Thon  und 
Kreide,  noch  besser  Knochenusche)  beimengt;  jedocli  eignet  es  sich  mit  solchem 
Zusätze  nur  für  gröberes  Uolzwerk,  auf  welchem  ein  einfacher  Lehmanstrich 
weit  weniger  kostspielig  und  ungefähr  ebenso  wirksam  ist. 

Der  sehr  wirksame  Anstrich  mit  wolframsaurem  Natron  ist  im  allgemeinen 
tn  teuer;  ebenso  wirksam,  aber  billiger  soll*)  eine  Anstrichmasme,  weldie  durch 

*)  D.  p.  J.  1872,  tot,  482.  Patern,  Über  Flammenschntsmittel,  Wien  1871. 
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V.  Abschnitt 


Mengon  von  4  Teiler,  f'orax  mit  Teilen  Bittersalz  entsteht.  Das  Geiut^nirt^ 
darf  erst  kurz  vor  seiDem  Gebrauch  gebildet  werden;  es  wird  in  2l>  bis  SO  Teilea 
warnen  Warnen  gelltet. 

Anderseits')  wird  eine  hcisae  gesattigte  Lösung  von  ']  Te  ilen  Alaun  und 
1  Teil  Eisenvitriol  empfohlen,  weiche  zweimal  aufgetragen  wird.  Nach  dem 
Trocknen  dee  letzten  Anstrichs  fügt  man  einen  dritten  hinzu,  für  welchen  man 
weissen  Töpferthon,  der  bis  zur  Flfissigkeit  gut  Btreiehbarer  Wasserfarbe  in  ver- 
dünnte  Eisenvitriollösung  beigerührt  ist,  verwendet.  —  Man  bestreicht  das  Holz 
ftueh  wiederholt  mit  heissem  Lcimwaaser,  solange  solches  eingozuguu  wird. 
Bleibt  eine  Leimachicht  auf  der  HolzoberflAche  itoheii,  eo  streicht  man  stärkeren 
Leim  auf  und  streut  ein  PuWer  auf,  welches  ans  einem  sorgfältigen  Gemisch 
von  1  Teile  Schwefel,  1  Teile  Ocker  oder  Thon  und  6  Teilen  Euenvitriol  besteht. 

Es  liegt  in  der  Natur,  dass  eine  das  Holz  völlig  durchdringende  Tränkung 
mit  Metiillsuhi  ii  Ii-  Vorbrennlichkeit  desselben  in  Ihöhcrom  Grade  vermindert, 
als  ein  Anstrich  oder  nur  oberflächliche  Ttänkang:  in  dieser  Hinsicht  empfehlen 
lidi  die  Verfahren  dee  Kvanisiereiie  and  Payniiiereut,  du  Franle'eehe 
u.  B.  w.  iß.  981»       aar  HantaUang  feaersicherer  BanliOliar. 

8.  BrondeTen  oder  VerbnmseiL 

Bronzierte  Geigenstunde  aus  Hok  sind  von  zweierlei  Art:  sie  haben 
entweder  die  Bebiiiumung,  die  Antik-Bronze  (S.  382)  nachzuahmen, 
oder  sie  soUan  eine  matte,  metaHttluiliohe  (gold-,  eüber-,  kupferfarbige) 
Flache  darbietflik,  wie  s.  B.  bei  den  glatten  Feldeni  und  maaebeii  Ver- 
slamngen  in  Spiegelnduneti,  auch  mandieii  Ueineran  Artikeln  Tencfaie- 
dener  Gattung. 

Um  Holzarbeiten,  t.  B.  vom  Hildbauer  verfertigte  Verziernngen  an 
Möbeln,  grün  zu  bronzieren,  oeociachtet  man  im  wesentlichen  das 
(S.  44 7 j  für  Eisen,  Zinn  u.  s.  w.  beschriebene  VerfiEkhren.  Nachdem  die 
grüne  Ol&rbe  sweimal  aufgestridien  ist,  setit  man  eine  Lage  Ton  reinem 
LeinölfinuB  darüber;  reibt  mittels  der  mit  eben  solchem  Firnisse  benetsten 
Fingerspitse  eine  geringe  Monge  geriebenen  Metallgoldes  auf  die  hervor- 
ragendsten Stellen  der  Arb^t,  wodurch  das  abgescheuerte  Ansehen  der 
echten  Antik  -  F.ronzen  nachgeahmt  wird,  nnd  überzieht  schliesslich  das 
Ganze  mit  einem  weingeistigen  Sandai'achtirnisse  (S.  welcher  den 

nassen  Glanz  des  ÜltimiBseä  dämpft. 

Bei  Herstellung  einer  gänzlich  metallfarbigen  Verbronzung  wird  auf 
folgwide  Weise  zu  Werke  gegangen:  Man  ttberstreicht  das  ArbeitstO-ok 
znerst  dreimal  mit  einer  starken  ans  Kreide  and  Leimwasser  bereiteten 
Farbe,  welche  hierauf  nach  vollständigem  Trocknen  mittels  Glaspapier 
(S.  7 1 8)  glattgeschliffen  wird.  Hat  man  sodann  durch  Abstauben  mit 
einem  trockenen  .straffen  Haarpinsel  alles  lese  anhängende  Kreidepulver 
entfernt,  so  wird  ein  neuer  AnstriLh  von  reinem  Leimwasser  und  nach 
dessen  Trocknung  noch  einer,  jedoch  mit  etwas  ätärkereiu  Leim  gegeben. 
Während  letaterer  noch  naw  ist,  trägt  man  das  BronsepnlTer  (eehtes  oder 
nneehtes  Gold  oder  Silber  in  hOehst  foin  sernebeoem  Zustande»  8.  203) 
vermitl  l  eines  weichen  Haarpinsels  anf.  Sehr  zvceckmllssig  ist,  dem 
leisten  Leimanstridie,  anf  welchem  nnmittelbar  das  Meiallpulver  an* 


D.  p.  J.  278. 
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gebraeht  wbjl,  eu  wenig  Oeker  oder  dunkles  Ghromgelb  snnieeteen,  eo- 
forn  man  Goldbronze  dftratellt;  oder  BlnweiM  mit  äusserst  wenig  Kien- 
niss  für  die  Silberbronae«  Aach  kann  man  einen  derartigen  £urbigen 

Anstrich  trocknen  lassen,  dann  nnr  mit  Lpimwa«per  streichen,  nnd  hier- 
nach poL^leirh  die  Bronze  auftragen.  Will  man  einzelne  hervorragende 
Stellen  glänzend  haben,  SO  poliert  man  sie  mit  einem  Poliersteine 
(Achat,  S.  394). 

9.  FlrniMen  und  Laekiereii  (Tergl.  8.  440). 

A.  Der  Weingeist-  und  Terpentin- FSnUase,  die  mit  einem  weiohen 
Haarpinsel  aa^gestridien  werden,  bedient  man  sieh  oft  zum  Übeniehen 
kleiner  Holswwen,  aber  aoch  solcher  grosserer^ Gegenstinde,  deren  un- 
ebene Oberfläche  die  Anwendung  des  Polierens  (S.  726)  nicht  gestattet. 
Dieses  ist  z.  B.  bei  Schnitzwerk  a.  dgl.  der  Fall.  Da  ein  angestrichener 
Firnis  nie  den  spietrelnden  Glanz  erhalt,  welcher  der  durch  einen  Bailea 
aufgetragenen  Politur  eigen  ist,  so  hat  letztere  überall,  wo  sie  anwend- 
bar ist,  den  Vorzug,  und  an  polierten  Möbeln,  welche  mit  gefiruisiera 
ßchnitzwerk  verziert  sind,  fällt  der  grosse  Unterschied  beider  Arten  von 
Olanz  gewlttmlich  sehr  in  die  Ängen. 

Qute,  fttr  Holsarbeiten  geeignete  Flmine  nnd  folgende: 

Sandarach-Firnis:  10  Teile  Sandarach,  3  Teile  venetlanischer  Terpen- 
tin, 32  Teile  Weingeist;  oder;  8  Sandarach,  2  Mastix,  3  Tenet.  Terpentin, 
.32  Weingeist. 

Mastix-Firnie:  6  Haslix»  8  SAndaraeh,  8  vettetianiscber  Terpentin,  83 

Weingeist. 

bcbellack'Firnis:  4  Schellack,  2  Sandarach,  1  Mastix,  30  Weingeist; 
odor:  8  Schellack.  2  Sandarach,  1  venet  Terpentin,  &0  Weingeiet;  oder:  Öhell- 
getber  Schellack,  4  Sandarach,  I  weisses  Kolophon,  1  Kampher,  48  Weingeist. 

Botbrauner  Soheliack-Firnis  für  Violinen  u.  dgl.:  16  Schellack,  32 
Sandarach,  8  Mattiz,  8  Elemi,  16  veaet  Terpentin,  4  Dnidienblut,  1  Orlean, 
35«  Weingeiet 

Goldfi  rnis,  um  versilberter  Holzware  das  Ansehen  einer  Vergoldiinj:^  zu 
erteilen:  36  Teile  Schellack  in  60  Teilen,  —  >  Mastii  in  10,  —  3  Sandarach 
in  10,  —  5  Gummiguttin  10,  —  1  Drachenhlut  in  2,  —  3  Sandelbols  in  10, — 
3  Terpentin  in  6  Teilen  t  irken  Weingeistes  aafgelflst;  dUntliohe  Lflsangen  bei 
gelinder  Wärme  zu.Baiumengemischt. 

Farbloser  Kopalfirnis:  6  Teile  westindischer  Kopal  (woTon  man 
die  grdssten  nnd  belleten  Stücke  aussuchen  niuss)  werden  mit  einem  Gemisch 
au3  6  Teilen  9S%  Weinf^eist,  10  Teilen  Schwefeläther,  4  Teilen  <?ereinitftem 
Terpentinöl  übergosäen  und  j^elinde  erwärmt.  (Mitunter  Üuden  .sich  im  Kopal 
Stücke,  welche  nur  gallertartig  anschwellen  ohne  sich  aufzulösen,  wodurch  der 
Firnis  verilorben  wird.  Rs  ist  daher  gut,  jedes  Stuck  Kopal  vorläufig  zu  priiff^n, 
indem  man  ein  davon  abgeachlagenee  Splitterchen  in  einer  gläsernen  Probier- 
xOhre  mit  ein  wenig  von  der  rorskehenden  gemischten  Flfissigkeiterwftrmt;  hat 
es  sich  nach  einigen  Minuten  vollständig  aufgelöst,  80  darf  das  Stflck  Kopal 
unbedenklich  angewendet  werden). 

Kopalfirnis  mit  Mastix  und  Sandarach:  8  Teile  heller  Kopal  werden 
geschmolzen,  8  Teile  Sandarach.  4  Teile  Mastix  und  6  Teile  Glaspulver  bei- 
gefügt, vom  Feuer  genommen.  26  Teile  starker  Weingeist  erwärmt  dazu  ge- 
gossen, das  Ganze  in  eine  gläserne  Flasche  gegeben.  Nach  gehörigem  Umachät' 
teln  ferner  3  Teile  geachmolsener  venetianischer  Terpentin  zugesetzt,  die  Flaache 
mit  nasser  Blase  zugebunden,  eine  Steeknadel  durch  die  Blase  gestochen,  im 

47* 
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Sand-  oder  Wasserbade  eise  gelinde  Wttrme  bis  su  erfolgter  Aufldeang  unter- 
halten, schliesslich  gefiltert 

Terpentinfirnis  mit  Mastis  und  Sandareeh:  6  TeQe  HastiZp  8  Trile 

flandarach,  30  Teile  TerpcntinCl. 

Terpentinfirnis  mit  Kopal,  für  Oegeustände,  die  beim  Uebraaolie  viel 
angegrUfe»  werden  r  es  werden  4  Teile  Kopel  mit  1  Teil  venetiaaiselieik  Ter- 
pentins bei  gelinder  Hitze  geschmolzen,  nach  dem  Erkalten  gepnlvert»  und  in 

27  bis  SO  Teilen  erwärmten  Terpentinöles  aufgelöst. 

Das  mit  einem  Weingeist-  oder  Terpentinfimisse  zu  überziehende 
Holz  wird  vorher  mit  Bimsstein  und  Wasser  oder  mit  Glaspapier,  Sand- 
papier geschliffen,  dann  mit  heissem  Leimwaseer  (statt  deesen  man  im 
NotfUle  kaltes  dfinnes  GummiwaBser  aDweaden  kann)  ttberstricJieii  mtd 
nach  dem  Troeknen  wieder  mit  Sand-  oder  Glaspapier  abgerieben,  damit 
Ton  dem  Leime  (dessen  ^Zweek  nur  ist,  die  Poren  auszufflllen  und  daa 
Einsangen  des  Firnisses  7n  verliindern)  nichts  anf  der  Oberflficbe  sitzen 
bleibt.  Da  mau,  nm  farbige  Flächen  darzustellen,  so  leicht  durch  Beizen 
des  Holzes  zum  Ziele  kommt,  so  werden  die  Firnisse  selbst  in  der  Begel 
nicht  gefUrbt. 

Anf  gefimisten  Gegensttnden  aas  wdtsen,  feinfaserigen  Bofsgattongen 

(Linde,  Ahorn  u.  s.  w.)  werden  oft  Kupferstiche  oder  Steindrucke  abgezogen. 
Nachdem  das  Holz  drei  oder  vier  Anstriche  mit  einem  weingeistigen  Sandarach- 
Firnii<ise  (S.  739)  uder  einem  ühnlicben  Terpentinöl ßrnisse  (z.  B.  auü  4  Teilen 
Sandarach,  6  Teilen  venetianischem  Terpentin.  18  Teilen  Terpentinöl)  erhalten 
hat,  wird  der  durch  Benetzen  mit  warmem  Wasser  pnnz  erweicht«,  aber  zwischen 
Löschpapier  wieder  gelinde  ausgepresste,  dann  auf  der  bedruckten  Seite  eben- 
falls mit  dem  Firnis  bestrichene  Kupferstich  oder  Steindruck  auf  das  vom  letzten 
Anstriche  noch  klebrige  Holz  gelegt  und  mit  Baumwolle  pn't  angedrückt.  Durch 
das  Trocknen  des  Firnisses  klebt  er  hier  an,  sodass  die  fette  Farbe  des  Druckes 
sich  innig  mit  dem  Firnisse  vereinigt,  das  Pa|der  aber  (saerst  mit  einem  imssen 
wollenen  Läppchen,  dann  mit  der  schwach  m  Lein"]  pr'-tan:  ht,:'ii  Fingen-:j)itze'l 
Torsichtig  bis  auf  ein  zartes  Häutchen  weggerieben  werden  kann.  Man  läset 
dann  das  Ganse  Tollkommen  trocken  werden;  settt  einen  Anstrieh  von  wein- 
gcistigem  Sandarach  »Firnis  darüber;  schleift  diesen,  wenn  er  trocken  ist  and 
die  beim  Firnissen  von  Bclbst  losgegangenen  Beizte  des  Papieres  entfernt  sind, 
mit  etwas  Leinölfirnis  und  einem  von  der  harten  Kruste  befreiten  Stücke  Sepia 
(oder  mit  Schachtelhalm.  <len  man  4  Tage  lang  in  Baumöl  eingeweiebt  hat)» 
nimmt  das  öl  durch  Abtrocknen  mit  granem  Löschpapier  völlig  wieder  weg,  and 
streicht  endlich  noch  ein-  oder  zweimal  den  nämlichen  Firnis  auf.  —  v7enn 
das  zu  den  Kupfeisticben  oder  Steindruckbildern  angewendete  dünne  Papier  ror^ 
Hiufig  mit  im  Wa««er  aufgelöstem  Ouroraigutt  bestrichen  und  nach  dem  Trocknen 
dieses  Anstriches  die  angestrichene  Seite  bedruckt  wird,  so  löst  sich  nadi  dem 
Übertragen  das  Papier  so  leicht  too  der  gefimisten  Flftebe,  dass  man  es  al» 
rasammenhäng'-T:  !  '^  I'hitt  vollständig  abr.ionen  kann. 

Man  kann  Kupferstiche  auch  so  auf  Holz  übertragen,  dass  sie  nicht  wie 
im  vorstehenden  Vule  verkehrt,  sondern  in  ihrer  nrsprünglicben  Stellung  er- 
scheinen (was  besonders  bei  Gegenständen  mit  Schrift  wesentlich  ist).  Man  be- 
streicht ein  auf  ein  Brettchen  gespanntes  Blatt  starken  Zeichenpapieres  drei- 
oder  viermal  mit  Leiniwasscr,  dann  mehrmals  mit  Firniä,  übcrträjjt  auf  letzteren 
nach  obiger  Weise  den  Kupferstich,  schneidet  das  Papier  vom  Brettchen  ab, 
legt  dasselbe  auf  das  <lurch  Firnis-Anstriche  wie  sonst  vorbereitete  Holz,  damit 
der  Druck  feat  anklebt,  wäscht  mit  einem  Schwamm  und  warmem  Wasser  dae 
Papier  und  den  Leim  weg,  schleift  den  dadurch  entVUiesten  Firnis  mit  Sepi*^ 
nnd  giebt  durch  einen  letzten  Anstrich  den  Glanz. 

B.   Das  Lackieren  des  Holzes  (wie  es  z.  B.  bei  den  Kutschen- 

kästeut  kleinen  Möbeln  a.  s.  w.  angewendet  wird)  stimmt  in  den  weeeat' 
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liehen  Punkten  grösstenteils  mit  dem  Lackieren  der  Metalle  fS.  443)  . 
überein.     Das  mit  Bimsstein  geschliffene  Holz  wird  mit  heiss  aulgeüUi- 
cheuem  Leinölfirnis,   welchem  etwas  Blei  weiss  und  Umbra  (von  jedem 
nngeftthr  SO  g  aaf  1  kg  Firnis)  zugesetzt  ist,  getränkt;  dum  zwei-  bis 
▼iermal  mit  einer  ans  dickem  BemsteinfiniiB,  BleiweieSf  Mennige  nnd 
ümbra  gemiwehten  Oynnditarbe  Obenogen,  welche  man  nach  dem  gSnz- 
lichen  Trocknen  der  letzten  Lage  mit  Bimssteinpulver,  Hutfilz  und  Wasser 
glattscbleift.    Nun  folgen  mehrere  (nach  Umständen  3  bis  10  oder  12) 
Anstriche  mit  der  in  Bernstein-  oder  Kopalfirnis  angemachten  Ilanpt- 
farbe,  worauf  wieder  mit  geschlemmtem  Bimsstein  geschliffen  wird.  Der 
völlkommtjue  Glanz  wird  endlich  durch  2  oder  3  Lagen  von  reinem 
Kopalfirnis  gegeben,  den  man  mit  Bimsätein  schleift,  mit  Tripel  poliert 
nnd  mit  Haarpuder  abpotst.  Hinfig  verf&hrt  man  auch  auf  die  Weiee, 
dam  man  ftber  einem  gewöhnlichen  Ölfurben-Anstrich,  &  B.  ans  BUi- 
w^s  und  Bjenrose  (welche  der  Fettgrnnd  genannt  wird)  eedhe-,  acht- 
mal und  noch  öfter  einen  ans  gebvwiater  Gelberde»  wenig  Leinölfirnis 
nnd   viel  Terpentinöl  zusammengesetzten  mageren  Grund  (Schleif- 
^ruri(i)  anftr;ti7t;   diesen  narh  dem  völligen  Trorknen  der  letzten  Lage 
mit  einem  u.i.>>sen  Stücke  Bimsstein  glattschleift;  einen  llleiweiss- Anstrich 
(mit  Olürniö  und  Terpentinöl)  folgen  lässt;  alle  sichtbaren  Grübchen  und 
Bisse  mit  einem  Gemenge  von  Leinöl  und  Blei  weiss  (Olkitt)  verkittet, 
nnd  wieder  mit  Bimsateln  8<dileift;  dann  an  wiederholten  Malen  die  für 
den  Gegenstand  gewählte  Flarbe  anftrigt,  welche  entweder  mit  Leinöl- 
firnis angemacht  nod  mit  Terpentinöl  verdünnt  ist;  endlich  acht-  bis 
sehnmal  reinen  Kopalfirnis  aufsetzt,  welcher  nach  jeder  Lage  (nur  nicht 
nach  der  letzten)  mit  feinem  Bimssteinpulver,  WasBser  und  Wollenzeng 
gaglüttet  (  a  b  g  e  /  o  <j  o  n  )  wird . 

Überhaupt  kommen  in  dem  Verfahren  beim  Lackieren  mancherlei  Abwei- 
choiwen  vor.  Über  die  lom  Lackier^  dienliehen  FiraiBse  gilt  im  allgemeinen 

das  (o.  443)  angeführte;  die  Zusammensetzung  derselben  wird  im  einzelnen  viel* 
fTllti?  ti>>ir>i:indert,  ^^owoh1  was  die  Feinheit  und  Qüte  der  Harze»  als  dasMongen- 
verhälLiiis  iiiler  Zulhatfn  betrifft. 

In  die  Lackierung  feiner  Möbel  werden  zuweilen  ans  kleinen  dttnnen  StQck- 
chen  Perlenrautter,  Messing-  oder  ArgentanLlech  u.  s,  w  zusammengesetzte  Ver- 
zierungen eingedrückt,  welche  nach  dem  Trocknen  derlei  ben  darin  festkleben 
nnd  von  dem  xnletzt  aufgesetzten  klaren  Kopalfirnis  gedeckt  aber  nioht  vec^ 
gteckt  werden  (eingelegte  Arbeit).  Pt.itt  der  Perlenmutter  kommen  für 
diesen  Zweck  oft  andere  mit  viel  lebhafterein  Farbenspiele  prangende  Konchylien 
in  Anwendung,  namentlich  die  Schit'fskuttel  oder  das  Perlboot,  yauiilus 
pompiliuit,  und  das  Meerohr,  Seeohr,  3aiMi$  iris  (Irismuschel).  Diese 
beiden  zerteilt  man  in  grössere  oder  kleinere  sehr  dünne  Biättclien  dadurch, 
dass  man  nie  auf  einem  Roste  über  etwas  lebhaftem  Kohlenfeuer  recht  gleich- 
mlisig  erhitit,  dann  plAtdieh  in  kalten  Sisig  wirft.  Die  Sml^ung  mit  diesen 
schönen  Stoffm  fOhrt  in  Frankreich  den  Kamen  naerd  dtinois, 

10«  YeigoldeB  and  Teirsllbern. 

Es  geschieht  mit  Blattgold  und  Blattsiiber  (S.  200,  201);  zuweilen 
wird  statt  des  Silbers  Aluminium  oder  Platin,  zu  ähnlichen  dünnen  Blätt- 
chen geschlagen,  angewendet,  welche  zwar  eine  nicht  ganz  so  ächüne 
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Farbe,  dagegen  den  Vorzug  haben,  durch  schwefelwasserstoffhaltige  Aus- 
dünstnngen  nicht  anzulaufen.  Im  folgenden  wird  allein  das  Vergolden 
bescbriebeOi  mit  welchem  das  Versilbern  in  den  Verfahrungsarteu  über- 
einstimmt. 

1)  OlTergoldnng  ist  von  zweierlei  Art,  o8m£eh: 

a.  Matte  Olvergoldnng,  inwendig  sowoU  als  ansten  an  Gebun- 
den angewendet.  —  Man  Uberstreicht  das  Holz,  tun  alle  Poren  desselben 

zu  verstopfen  und  eine  dichte  glatte  Oberfläche  zu  erzeugen,  recht  gleich- 
mässig  und  dünn  drei-  oder  viermal  mit  Bleiweiss,  welches  in  wcni^? 
Leinölfirnis  angerieben  und  mit  Terpentinöl  verdünnt  ist;  trögt,  navii- 
dem  der  letzte  Anstrich  getrocknet  ist,  den  Goldgrund  in,  einer  einzigen 
dünnen  Sehkht  anf,  nnd  belegt  diese  vor  dem  gftnsliehen  Trooloien  mit 
Goldblättchen,  die  mittels  Baumwolle  (in  den  Vertiefnngen  mittels  einea 
Iltispinsels)  gut  angedrückt  werden,  damit  sie  fBstkleben.  Der  Goldgrund 
ist  eine  dicke,  schnell  trocknende  Ölfarbe  ans  altem  starken  Leinölfirnis 
nnd  Ocker;  man  kann  aber  auch  die  alten,  /Hb  gewordenen  Reste  ver- 
schiedener Ölfarben  aus  den  Farbetöpfen  der  Anstreicher  gebrauchen,  in- 
dem man  dieselben  zusammenreibt  nnd  durch  Leinwand  filtert.  Nach 
dem  Trocknen  hüt  der  Goldgnmd  das  Gold  so  fest,  dass  es  selbst  im 
Freien  keines  schtttaenden  Überzuges  bedarf;  die  Vergoldung  erhftlt  aber 
keinen  Glans,  weil  es  ihr  an  einer  hinreiehend  glatten  Unterlage  fielilt. 
GegmstRnde,  welche  dem  Anfassoa  atugesetxt  sind  (wie  TreppengeUn- 
der  u.  s.  w.)  überzieht  man  mit  einem  WeingeistOmisse  and  dann  mit 
fettem  Kopalfimis. 

b.  G lanz-Ul- Vergoldung  für  KuUschenbestandteile,  Möbel  u.  dgl. 
—  Man  reibt  2  Teile  Bleiweiss,  1  Teil  gelben  Ocker  und  ein  wenig 
Bleiglätte  abgesondert  reobt  fein,  maebt  sie  nsamraen  mit  LeinSl&nie 
an,  Terdflnnt  dnreb  Terpentinöl,  nnd  giebt  damit  einen  dttnnen  gleich* 
förmigen  Anstrich.  Wenn  dieser  trocken  ist,  trägt  man  10  bis  12  mal 
(in  feinen  Vertiefungen  weniger  oft)  l^leiweiss  mit  Ölfirnis  (s.  oben^  auf, 
täglich  nur  einmal,  damit  jede  Lage  Zeit  hat  f^-nh  nijj  -m  trocknen  (am 
besten  an  der  Sonne,  Winters  in  einem  warmen  Zimmer).  Nach  der 
letzten  Lage  wird  mit  geschlemmtem  Bimsäteiupulver,  Wasser  und  einem 
Stücke  Wollenzeug  geschliffen,  nm  die  Oberfläche  ganz  glatt  za  madien» 
dann  stieiebt  man  bei  gelinder  WKrme  4  bis  12  mal  mit  einem  Dacha- 
pinsel  klaren  Schellack-Fimis  (8.  t:;9)  auf,  der  snletzt  mit  Schachtel- 
halm geschliffen,  mit  geschleaimtwn  Tripel,  Wasser  nnd  Wollenseng  glftn- 
zend  poliert  wird.  Da.^  nnn  folgende  Vergolden  muss  in  einem  sehr 
warmen,  staubfreien  Zimmer  vorgeuommeu  werden,  und  wird  auf  die 
^^'ei.se  verrichtet,  dass  man  mit  einer  sehr  weichen  Bürste  äusserst  dünn 
den  Goldgrund  (s.  oben)  aufstreicht,  die  ganze  Oberfläche  mit  Goldblättem 
bedeckt,  diese  teils  mit  Baumwolle,  teils  mit  dem  Dadispinsel  andrOckty 
und  nnn  mehrere  Tage  Zmt  snm  Trocknoi  ISsst.  Die  Vollendung  and 
der  Ttlanz  wird  durch  Firnissen  gegeben.  Man  streicht  nftmUbh  einen 
Weingeist-Goldfirnis  (S.  4  12),  und  darüber  zwei  oder  drei  Tragen  hellen 
fetten  Kopalfirnis  44:5)  auf,  welchen  letztern  man  mit  Tripel  and 
endlich  mit  Haarpuder  auf  die  ^ä.  444)  angegebene  Weise  poliert. 
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GoldlmisB,  welche  auf  EntscfaenVlaten  v.  8.  w.  in  {krbigem  Grande 
vorkommen t  sidit  man  (ohne  Übrigens  das  Verfahren  der  Lackierung, 
8.  740,  zu  Indem,  und  nadidem  alle  Farbenanstricbe  gegeben  sind)  mit 
gelber  Farbe,  überfUlirt  sie  naob  dem  Trocknen  mit  Goldgrund,  und  legt 
das  Blattgold  auf.    Dann  folgen  wie  sonst  die  klaren  Firnis- Überzüge. 

2)  Leim-Vei  LT  1  iung,  Wasser-Vergoldung,  auch  vorzugsweise 
GlanzTorgoldung  genannt,  insofern  das  Gold  bei  derselben  meist  sn 
hohem  Glune  poliwi  wird.  Ist  die  am  allgemeinsten  gebrftndiliebe  Artp 
nam«ntlleh  hei  Spiegel-  nnd  Bfldenrahmen»  Sinlen,  geechnitarten  Verzie* 
Hingen  an  MBbeln,  u.  s.  w.  —  Das  Holz  wird  zuerst  mit  heissem  Ldm* 
Wasser  zweimal  mittels  eines  steifen  Borstenpinsels  bestrichen,  um  dessen 
Poren  zu  verstopfen  (Leim tränken);  dann  mit  8  bis  12  Lagen  weisser 
Farl)e  aus  Leim  und  geschlemrater  Kreide  Uberzogen,  wobei  man  den 
Pinsel  ätossend  oder  tupfend  fuhrt,  damit  die  einzelnen  Schichten  sich 
gnt  miteinander  verbinden  nnd  nidit  in  der  Folge  abblättern.  Dieser 
w«8se  Übemig  (der  Qrnxid)  wird  warm  anfgetragen  nnd,  wenn  die  letzte 
Schicht  desselben  ganz  Pocken  ist,  mit  ganzem  Bimsstein  nnd  sehr  kal- 
tem Wasser  (im  Sommer  am  besten  Eiswasser)  glattgeschlifTen,  wobei 
man  im  letzteren  Falle  stets  nur  einen  kleinen  Teil  auf  einmal  nass 
macht,  um  den  Leim  nicht  zu  erweichen;  dann  rein  abgewischt  und  noch 
mit  feinem  Sandpapier  abgerieben.  Schnitzwerk  verliert  in  seineu  feinen 
Teilen  durch  das  Gründen  die  Schärfe,  und  mnss  deshalb  mit  Sorg&lt 
nnd  grosser  Vorsieht  mittels  der  BUdhauer^Eisen  nachgeschnitten  werden 
(Beparieren),  sodass  die  Reinheit  des  Bildes  soviel  möglich  wieder 
hergestellt,  aber  doch  keine  Stelle  von  Grand  entblSsst  wird.  Dieses 
mühsame  nnd  oft  sehr  schwierige  Verfahren,  sowie  die  ganze  bisher  be- 
schriebene Vorbereitung,  fällt  bei  solchen  Verzierungen  weg,  welche  ganz 
aus  mit  Leim  angemachtem  Kreidepulver  oder  anderen  Teigen  (S.  t>9ä) 
in  Formen  verfertigt  und  mittels  Leim  an  ihrem  Platze  befestigt  werden, 
nachdem  die  glatten  Fttehen  der  Arbeit  bereits  geschliffen  sind.  Bei 
Bahmen  befolgt  man  dieses  Verfahren  ihst  allgemein.  Glatte  gekehlte 
Losten  werden  am  schnellsten  und  vollkommonsten  repariert,  indem  man 
sie  auf  einer  Maschine  (Grundierbank)  durch  Zieiieiscn  (S.  672)  flibrt, 
welche  den  überflüssigen  Teil  des  Grundes  abschalien.  Auf  den  Kreide- 
grund kommt,  nachdem  man  denselben  mit  einer  gelben  Fnrbe  aus  dün- 
nem Pergauientleini  und  wenig  Ocker  leicht  überatrichen  und  diesen  nach 
dem  Trocknen  mit  feinem  Sandpapier  geglättet  hat,  ein  diekerer,  gelb 
oder  rot  gefifarbter  Anstrich,  das  Poliment,  welches  dem  Golde  als  nn- 
mittelbare  Unterlage  su  dienen  bestimmt  ist. 

Man  bereitet  das  rote  roHiiieiit  aus  8  Teilen  rotem  Bolus,  1  Teil  Blnt- 
stein  und  1  Teil  Reisablei,  welche  erat  einzeln  mit  Wasser  feinserieben,  dann 
mit  ein  wenig  Bavmöl  vermengt  und  wieder  gerieben,  endlich  in  dflnnem  klaren 

Pergamentleim  aserrührt  werden.  Oft  wird  es  aus  rotem  Bolus,  Seife,  etwas 
Wachs,  Eiwei«!«!  und  T,oiniwa.««er  ziisnmmfngesetzt ;  das  gelbe  Poliment  aus  Ocker 
und  den  eben  genannten  StotYen,  mit  Ausnahme  des  Bolus.  (Durch  die  Farbe 
des  Polimentes  soll  nur  jene  de«  darüber  liegenden  Goldes  gehoben  werden; 
tiaher  wendet  man  7ur  Verpill>emng  ein  weisses  Poliment,  aus  weissem  Bolus 
oder  feingeachlemmtem  Thon,  Leimwasser,  weissem  Wachs,  Seife,  Walrat  und 
Bdiw^fett  heitehend,  an.) 
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Man  trügt  das  Polimmt  warm,  nad  in  drei  oder  Tier  Lageiif  mit 
einer  kleinen  weichen  BUrste  auf;  reibt  es,  völlig  getrocknet,  mit  einem 
neuen,  trocknen  Leinentnche;  legt  die  Goldbl&tter  Toreichtig  (nachdem 
voraus  die  Stelle  mit  kaltem  Wasser  oder  Branntwein  befeuchtet  ist) 
auf,  und  drückt  sie  mit  Haarpinseln  von  verschiedener  Grösse  an;  poliert 
die  Glanzsteüen  durch  H«iben  mit  dem  lilut^teine  oder  mit  einem  ge- 
schliffenen Achate  oder  Feuersteine  (S.  394),  and  giebt  den  Teilen,  welche 
keinen  Olans  baben  dfirfim,  die  Matte  oder  Mattung  dorcb  leiohteB 
Bestreichen  mit  sdiwadiem,  erwScmten  Iieimwassw.  An  Stellen,  die  eine 
besonders  hohe  Goldfarbe  zeigen  sollen,  erreidlt  man  diesen  Zweck  durch 
das  Hellen,  nlimlich  durch  zartes  und  sehr  vorsichtiges  Bepinseln  mit 
einer  rotgelben  Flüssigkeit  (Hölle),  welche  entweder  durch  Auflösen  von 
Guniniigutt  und  Drachenblut  in  Weingeist,  oder  dur(  Ii  Kochen  von  Urlean, 
Gummigutt,  Dracheublut  und  Sairau  mit  einer  schwachen  Pottabche-Auf- 
Ittsong  bereitet  wird. 

Der  im  vontehenden  besohriebeBe  Gang  der  Bdiandlung  wird  befolgt, 

wenn  man  feine  und  wertvolle  Arbeit  zu  vergolden  hat.  Bei  geringen  Gegen- 
Btftnden  kürst  man  das  Verfahren  auf  mancherlei  Weise  ab,  giebt  z.  B.  weniger 
Lagen  de«  Ornndet,  anterlint  teilweise  das  Reparieren  deMelben,  trägt  dae 
Poliment  schwächer  auf,  und  liUst  den  voraasgehenden  gflbon  Anstrich  ganz 
weg,  giebt  keine  Helle,  bestreicht  grosse  glatte  Flächen,  statt  nie  zu  vergolden, 
mit  in  Leimwaner  angeriebener  gelber  Bronze  (S.  447)  oder  bronziert  sie  nach 
der  8.  788  gegebenen  Anweisung;  u.  g.  w.  Wenn  zur  Kostenersparonff  statt 
ganz  echten  Rhittgohles  sogenanntes  Zwischgold  (S.  202)  angewendet  wird,  muss 
die  Yurgoldung  durch  einen  Firni«  —  B.  üus  10  Sandaracb,  l  Elemi,  l  Mastix, 
20  Weingeist  von  0,840  BinbeitHgewicht  —  gegen  Anlaufen  geschützt  werden. 

—  Der  beini-Versilberung  erteilt  maii  oft  durch  (  herziehen  mit  einem  Gold- 
firnissti  (S.  443,  7/i9)  bis  zu  hoher  Täuschung  das  Ansehen  einer  Vergoldung, 
nnd  die  Mehrsahl  der  sogenannten  Gold  leisten  ond  Goldrabmen^J  wird  anf 
diese  Weiee  obne  Oold  becgestellt. 

11.  Furnieren. 

"Rinen  aus  Holz  verfertigten  Gegenstand  furnieren  lieisst :  di-n- 
selbon  mit  dünnen  aufgeleimten  Hliittern  von  feineren  und  teueren  Holz- 
arten (Furniere,  S.  öO.'i.  62!) i  bekleiden.  Durch  dieses  Verführen  werden 
mehrere  Vorteile  erreicht:  a.  Die  Arbeiten  erhalten  ein  geringerem  Ge- 
wicht (weil  ihr  HanptkQrper  aus  weichen,  leichten  Hohcarten  verfertigt 
werden  kann)  ond  eind  viel  wohlfeiler,  als  solebe  ans  ▼ollem  Holse.  — 
b.  Furnierte  Gegenstände  künnen,  hinsichtlich  der  Zeichnung  des  Hobeti 
leicht  ein  viel  schöneres^Ansehen  erhalten,  als  volle:  teils  weil  bei  ersteren 
eine  grosse  Freiheit  in  Auswahl  und  Anordnung  der  Zeichnung  gestattet 
ist;  teils  weil  bei  letzteren  oft  grosse  Holzstüeke  nötig  sein  würden,  die 
mit  sehüner  und  gleichförmiger  Zeichnung  sehr  schwer  zu  finden  sind. 

—  e.  Man  kann  aaoh  Eierolich  kleine,  schön  gezeichnete  Holzstücke  (z.  6. 
Haser),  mit  welchen  sonst  wenig  anznfongen  witre,  za  grossen  Arbeiten 
nutzbar  machen,  indem  man  sie  in  Fnzniere  Bocschneidet. 


*)  POppinghansen,  Die  Fabrikatioo  der  Goldleisten,  Weimar 
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Eine  Hauptrücksicht  bei  dem  Furnieren  niuss  sein,  aus  den  Blumen,  Wol- 
ken, Flammen,  Adern  u^s.  w.  der  einzelnen  Fumierblätter  eine  geschmackvolle, 
.symmetrische  und  sich  mehr  odtr  w^nigiftr  oft  wiederholende  Zeichnung  danu- 
stellen.  Hierzu  ist  nßtig,  dass  man  eine  gewisse  Anzahl  gleicher  (d.  h.  in  der 
Zeichnung  miteinander  übereinstimmender)  Blätter  habe,  da^  man  davon  (fallt 
die  Umsttade  dies  gestatten)  nnr  die  schönsten  Teile  auawähle  nnd  diese  auf 
r^elmässige  "Weise  zusammenstelle.  Beim  Zerachneiden  einer  Bohle  zu  Fur- 
nieren können  streng  genommen  nicht  mehr  aU  je  zwei  und  zwei  Bl&tter  völlig 
gleich  ausfallen,  nämnch  diejenigen,  welohe  unmittelbar  anfdnander  folgen» 
and  awar  die  durch  einen  und  denselben  S^en-,  bezw.  Messerschnitt  entsten« 
denen  FlAchen  (flpr^elbcn;  doch  erhält  man,  wenn  Hie  R!;itter  sehr  dünn  ge- 
schnitten werden  und  die  Bühle  voü  einem  starken  .^Uiujiue  herrührt,  nicht 
selten  8  bis  10  einander  sehr  nahe  gleichende  Blätter.  Jedenfalls  müssen  beim 
Schneiden  der  Furnif'ri  Ii  '  fllTittpr  in  rlpr^elben  Reihenfoly^o ,  in  welcher  sie 
fallen,  wieder  xusammengelegt  werden,  damit  der  Tischler  die  gleichen  ohne 
Mühe  beraaafinden  kann.  —  Die  Anordnung  der  Fnrnierblfttter  aof  einem  M9bel 
kann  in  verschiedener  Weise  geschehen.  Der  einfachste  Fall  ist  der,  zwei  gleiche 
Blätter  nebeneinander  zu  legen,  dass  ihre  F'iguren  symmetrisch  in  Beziehung 
zu  der  durch  die  Fuge  bezeichneten  Mittellinie  stehen.  Bei  nicht  .sehr  breiten 
Flficben  (wie  z.  B.  bei  einer  Schrankthür)  reicht  dies  i^wöhnlich  hin.  QrOuere 
Flächen  erfordern  oft  vier  oder  noch  mehr  Furnierbreiten  zur  Bedeckung,  und 
dann  muss  man  für  jede  Fuge  die  eben  angegebene  Rückaioht  auf  Symmetrie 
nehmen.  In  der  Regel  muss  bei  aufrechten  G^enstftnden  die  Z^ehnnng  der 
Furniere  über  die  ganze  Höhe  derselben  ohne  T Viterbrechung  fortlaufen;  bei 
einem  Sekretär  z.  B.  über  den  äockel,  die  unteren  Sclüebladeu,  die  Klappe,  die 
obere  Schieblade  und  das  Gesimse.  Zu  diesem  Behufe  muss  die  Länge  der 
Blätter  für  die  ganze  Höhe  reichen  nnd  durch  Querschnitte  in  Stfieke  von  er* 
forderlicher  Grösse  zerlegt  werden,  welche  zur  Bekleidung  der  genannten  ein- 
zelnen Bestandteile  dienen,  ohne  dass  Teile  der  Furniere  herausfallen,  oder 
fremde  eingemengt  werden.  Auf  Titteckigen  Feldern  bringt  ee  oft  dne  eehOne 
Wirkung  liervor,  w^nn  man  die  Furnierung  aus  vier  Blättern  so  zusammen- 
setzt, dass  zwei.  Fugen  sich  im  Mittelpunkte  der  Fläche  kreuzen,  und  zwar  können 
die  Fu^n  entweder  den  Seiten  gleich  oder  in  ichrSger  Richtung  laufen,  wo- 
nach die  einselnen  Blätter  eine  viereckige  oder  eine  dreieckige  Gestalt  haben. 
Runde,  ovale,  achteckige  Flächen  (z.  B.  Tischblätter i  furniert  man  gewöhnlich 
sternförmig,  auf  Spitze,  d.  h.  mit  Ü,  12  oder  kciitörmig  zugeschnittenen 
Blfttiem,  deren  Spitzen  sämtlich  im  Mittelpunkte  «uammentreffen.  Die  Wahl 
dieser  und  noch  mancher  anderer  Artim  der  Znsammenstellung  richtet  sich  nach 
der  Gestalt  der  GegeD8tftnde>  sowie  nach  der  Zeichnung  des  Fornierholzeä,  und 
hingt  TOB  der  Euwdit  uiul  dem  Qecdimaeke  de«  Arbiter«  ab. 

Das  Znsehneidan  der  Furniere  in  Teile  Ton  der  gehörigeB  GrOsse 
und  Gestalt  geschieht,  nach  ümatlnden,  mit  dem  Schnitser  (8.  685), 
mit  einer  Bcbar^esohliffenen  Reissahle,  mit  dem  Sehneidmodel  (S.  687), 
mit  einem  Stemmeisen  oder  mit  einer  kleinen  Säge,  welche  mit  der  Grat- 

siMg'e  Ähnlichkeit  hat  (S.  645).  Krumme  Schnitte  macht  man  nach  einem 
bo^'erffirmif'en  Lineale,  oder  —  falls  sie  Kreisbügen  sind  —  mit  einem 
Staugenzirkel,  an  welchem  die  eine  Spitze  messerartig  zu^'eschliffen  ist. 

Die  Uolzarbait,  welche  mit  Furnieren  bekleidet  wird,  heiäbt  das 
Blindholz.  Man  wählt  dazu  verschiedene  weiche  und  leichte  Holzarten, 
als;  Tannen,  Linden,  Pappel  n.  8.  w«;  am  tangliclisten  ist  jedoch  eehlich- 
tee,  fretehea,  aetfieies  Eiohenholx,  weil  es  lest  ist  und  den  Leim  Tonflg- 
lich  gnt  abnimmt.  Die  zur  Fumiening  bestimmten  Gegenstände  mttssen 
ans  sehr  trockenem  Holze  mit  der  äussersten  Sorgfalt  gearbeitet  nnd  zor 
sammengefUgt  werden,  um  dem  Werfen  und  Reissen  nicht  zn  unter- 
liegen; denn  jede  Veränderung  des  Blindhohtes  äussert  auf  die  Fumiening 
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den  schädlichsten  Einäuss,  indem  sie  durch  dieselbe  hindurch  bemerkbar 
wird.  In  den  an  dem  Blindbolze  vorkommenden  Verbindangen  sollen 
keine  lißkeme  Kägel,  keine  unbedeckten  Zinken»  IlberliMipt  keine  Teöle 
vorkommen^  deren  Hirneeite  anf  der  OberflSehe  Uegt;  denn  wenn  in  der 
NachbarBohaft  des  Himhokes  der  Gegenstand  anch  noch  fio  wenig  ein- 
trocknet nnd  sehwindet,  so  bildet  jenes  eine  Hervorragmigi  welche  Buckel 
auf  der  Husfiem  Seite  der  Furniere  erzeugt.  Dieser  grosse  Fehler  tritt 
selbst  dann  leicht  ein,  wenn  etwa  Astlöcher  mit  eingeleimten  Pfropfen 
ausgefüllt  werden,  obschon  man  letztere  hinsichtlich  des  Fasernlaufes  mit 
dem  umgebenden  Holze  übereinstimmen  lässt  (S.  575);  es  trifft  sich  nftm- 
Heb  nnr  gar  an  leicht,  dass  die  eingnetzten  Teile  nicht  genau  in  dem 
gleichen  Masse  sehwinden,  wie  das  ttbiige.  In  dieser  Hinsieht  mödite 
es  mehr  zu  empfehlen  sein,  einselne  kleine  Locher,  welche  sich  etwa  nicht 
haben  vermeiden  lassen,  mit  einem  Kitte  ans  Leim  nnd  Holzkohlenstanb 
zu  verstopfen. 

Vor  dem  Auflegen  der  Furniere  wird  das  Üliudboi/.  überall  mit  dem 
Zahnhobel  (8.  656)  nack  verschiedenen  Richtungen  Uberarbeitet,  wodurch 
eine  Menge  feiner  sich  dnrehkrenzender  Fnrdien  entstehen  i  welche  das 
Haften  des  Leimes  befördern.  Anf  gleiche  Weise  nnd  in  glsidier  Ab- 
sicht wird  die  innere  (auf  das  Blindholz  kommende)  Seite  der  Fnmiere 
gezahnt.  Der  Leim  muss  recht  heiss  und  in  der  durch  Erfahrung  zweck- 
mässig gefundenen  Stärke  angewendet  werden:  zu  dünn,  bindet  derselbe 
nicht  gehörig  und  das  Furnier  lütt  sieh  leicht  wieder  ab;  zu  dick.  iKsät 
er  sich  nicht  gehörig  ausbreiten  und  bleibt  in  einer  zu  starken,  un- 
gleichen Schichte  swisdien  dem  Blindholze  und  dem  Foraiere,  was  eben- 
falls ftor  die  Festigkeit  der  Yerlnndnng  nachteilig  ist  nnd  bemerkbare 
Unebenheiten  in  der  Furnierong  hervorbringt.  Bei  gut  ausgeführter 
Arbeit  soll  nicht  mehr  Leim  swisehen  den  beiden  Holzflächen  bleiben» 
als  in  das  Holz  selbst  eindringen  und  in  den  vom  Zahnhobel  erzengten 
Furchen  Kaum  finden  kann.  Es  kommt  wesentlich  darauf  au,  solange 
der  Leim  nocii  warm  ist,  den  Uberflnss  desselben  durch  starken  Druck 
herauszupressen,  wodurch  zugleich  die  genaueste  Anschmiegung  der  Fur- 
niere an  das  Blindholz  erreicht  wird.  Als  mn  liOttel  zn  besonders  halt- 
barer Verbindung  der  Fnzniere  mit  dem  Blmdholze  wird  empfohlen, 
zwischen  beide  ein  dflnnes  baumwollenes  Gewebe  einzuleimen. 

D.18  Verfahren  beim  Furnieren  erleidet  nach  i  tUnden  mancherlei 

Änderungen,  von  welchen  die  wichtigsten  hier  angegeben  werden. 

a.  Am  einfaehtten  ist  dieFamierung  ebener  Flftchen,  wobei  am  besten 

auf  folgende  "Wei^e  zu  Werke  gegangen  wird:  Man  bestreicht  das  Blindholz  mit 
Leim,  legt  das  Furnier  darauf,  über  dieses  ein  etwas  starkes,  glatte  und  ge< 
radCB  Brett  (die  Zulage),  und  spannt  hierauf  das  Ganse  in  eine  Presse  (8.  682) 
oder  legt  mehrere  Schraubzwingen  an,  die  ni«  bt  weiter  als  20  cm  voneinander 

entfernt  sein  sollen,  um  den  Druck  njehfirifj  stark  und  rrleichmRssi^  zu  machen. 
Die  Zulage  wird  vor  dem  (lebrauch  mit  einam  Stück  Seife  bestrichen,  damit 
sie  nicht  doreh  etwas  Leim,  der  uuh  den  Poren  des  Forniera  heraustreten  konnte^ 
mit  letzterem  zusammenklebt.  Man  erwärmt  sie  ziemlich  stark,  sowMd  um  den 
Leim  etwati  länger  flüssig  zu  erhalten  (damit  er  Zeit  hat,  gut  zu  binden),  als 
um  das  Furnier  dem  Drucke  nachgiebiger  zu  machen.  Manche  Tischler  er- 
wärmen in  {gleicher  Alisicht  aurL  das  Blindholz  an  einem  von  Hobelspänen  ge- 
machten, stark  flammenden  Feuer;  allein  das  ist  zu  tadeln,  weil  es  leicht  ein 
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Verliehen  <lfr  Arbeit  zu  Folße  hat  EbenRoweni^»  Empfehlung  verdient  in  der 
ß^el  das  Verlahren,  nebst  dem  Biindholze  auch  das  Furnier  mit  Leim  zu  be- 
•treiclMB,  wobei  idaii  genötigt  iit,  die  äussere  Seite  des  Furniers  mit  einem 
Schwämme  nass  zu  machen,  wci!  sonst  die  einseitipp  A  iM-ii  hünnir  durch  die 
Feocbtagkeit  and  Wärme  des  Leimes  eine  starke  Krümmung  bewirken  würde. 
Manche  flache  OeigeniAiiide  nflaeen  anf  beiden  Seiten  ftirnien  irerden  (Gegen- 
Furnierung),  z.  B.  die  Khippt*  eines  Sekretärs;  man  legt  in  diesem  Falle  beide 
Furniere  schnell  nacheinander  auf,  verfährt  übrigens  wie  sonet,  und  erreiobt 
aleo  den  Zweek  durch  eine  einsige  Arbeit.  Sorgfältig  aoerafiliirende  Gegen- 
stände werden  oft  selb.Tit  dann  auf  beiden  Seiten  furniert,  wenn  dies  des  An- 
•ehens  wegen  auch  nicht  notwendig  wäre;  man  nimmt  aber  dann  zu  der  innem, 
nicht  in  das  Auge  fallenden  Fnrnierung  Eichenholz.  Selten,  und  nur  bei  sehr 
kostspieligen  Möbeln,  wird  dat«  Blindholz  doppelt  furniCTt,  nbnlich  zuerst  mit 
Linden-  odt  r  Eich'  nbolz,  und  darüber  (nach  TÖlligem  Trocknen)  mit  Mahagoni 
oder  einem  aiulern  feinen  Holze.  Für  die  Schönheit  und  Dauer  der  Gegen- 
sUnde  ist  dieses  Verfahren  Ton  Tonüglichem  Nutzen,  weil  ee  das  Werfen  kräf- 
tig verhindert,  besonders  wenn  noeb  eine  Gegen-Famiercmg,  die  in  gleichw 
Weise  wirkt,  hinzukommt. 

lat  die  Parnierang  einer  Fliehe  ana  mehreren  Blittem  sntammeniDietien, 
so  hobelt  man  diese  an  den  Kanten  recht  genau  ab;  legt  sie  auf  (!em  Blind- 
holze richtig  {Mwaend  nebeneinander i  hält  sie  mittels  Schraubzwingen  und  unter- 
gelegter Leisten  fest,  dass  sie  sieh  nicht  vexeehiehen  kOnnen;  fiberleimt  die 
Fu^'en  auf  der  Au.tsenseite  mit  2  :>  rm  breiten  Papietttrcifen  ond  verffthrt  iO- 
dann  damit,  wie  mit  einem  einzigen  Blatte. 

Kleine,  besonders  schmale  (wenn  auch  lange)  ebene  Flächen  werden  o% 
ohne  Zulage  und  ohne  Schraubzwingen,  durch  Anreiben  furniert.  In  dieeem 
Falle  überfährt  man  die  äussere  Seite  des  Furniers  schnell  mit  einem  in  lau- 
warmeti  Waaser  getauchten  Schwämme,  legt  das  Furnier  auf,  und  streicht,  wäh- 
rend man  es  mit  der  linken  Hand  hält,  mit  der  langen  abgerundeten  Finne 
eines  Hammers  (Furnierhammer)')  in  geraden  Zfigeu,  nieist  nach  einer  Rich- 
tung, unter  Anwendung  des  gehörigen  Drucke«,  sehueil  darüber  hin.  Sollte  der 
Leim  zu  früh  erkalten,  so  fiberfährt  man,  um  ihn  wieder  flüssig  zu  machen, 
das  Furnier  langsam  mit  einem  erliitzten  j)!atten  eisernen  Kollten'),  und  setzt 
hierauf  das  Anreiben  fort.  Wenn  beim  Klopfen  auf  das  Furnier  (mit  dem 
FfngerknOdhel  eder  mit  dem  Hammer)  kein  dumpfer,  sondern  ein  heller  Ton 
'.'iitsteht,  so  schliesst  man,  da-^^s  überall  din  Berührung  uml  Verbindung  mit 
dem  Bündholse  roUkommen  erfolgt  ist,  mithin  die  Arbeit  beschlossen  werden 
kann.  Fast  niemals  ist  «ne  mit  dem  Hammer  gemachte  Famienmg  ebenso 
fest  und  danerhaft,  als  eine  solche,  bei  welcher  man  sich  der  Zulage  bedient 
hat;  dünne  Furniere  irerden  dnroh  das  Streichen  mit  dem  Hammer  saweUen 
beschädigt. 

Wenn  man  zwei  flache  Stflcke  von  gleicher  Gestalt  nnd  Grdsse  sn  fnmieren 

bat,  kann  gleichfalls  die  Zulage  erspart  werden  und  zwar  ohne  dam  man  den 
Hammer  anwendet.  Mao  bestreiclit  nämlich  beide  Stücke  mit  Leim,  bedeckt 
jedes  mit  seiner  Furnier,  reibt  letztere  auswendig  mit  Seife  (um  das  Zusammen- 
kleben zn  verhindern),  legt  die  furnierten  Flächen  gegnneinander  und  spannt 
das  Ganze  mittels  Schraubzwingen  fest  zusammen.  So  dienen  die  beiden  Teile 
sich  gegenseitig  als  Znlage. 

b.  Furnieren  der  Kanten.  —  Wenn  zwei  >inter  irgend  einem  Winkel 
.lusammenstossende  Flächen  nach  den  im  vorigen  beschriebenen  Verfabrungs- 
lurten  getrennt  fomiert  werden,  so  geht  an  der  Kante  das  eine  Fmmierblatt 
über  die  Dicke  des  andern  heraus  (wo  es  mittels  einer  eigenen  Säge  abge- 
schnitten wird,  S.  647)  und  unterscheidet  sich  sehr  sichtbar  als  ein  schmaler 
Streif.  Bei  feiner  Arbeit  ist  dies  störend  und  muss  dadurch  vermieden  werden, 


>)  A.  Albiett»  rArt  de  l*Eb4niate.  Paris  1828,  p.  234. 
*)  Albrest,  TArt  de  l'fibdaiste,  p.  234.  —  Panlin-Desormeatuc,  Art  da  Me- 
nniiier,  IV.  lUO. 
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daM  man  beide  BlftUer  auf  der  Schneide  der  Kante  selbst,  mit  einer  gar  niebfc 
oder  ftnMent  wenig  siebtburen  Fuge,  znaAmmeiutoewB  Itat.  DieeerZweek  wird 

durch  das  Kippen  des  Furniers  erreicht,  welches  in  einem  Herumbiegen  dem- 
selben über  die  Kante  besteht  Man  schneidet  das  Blatt  so  breit  zu,  dass  es 
beide  Fl&chen  zusammengenommen  bedeeinn  kann;  beUeM  m  fttuterlieh  mit 
Papier,  leimt  es  zuerst  auf  der  einen  Flftcbe  wie  gewöhnlich  fest  und  läset  den 
fibrip^^n  Teil  (Iber  den  Rand  frei  herau<»*.tehen;  arbeitet  auf  der  innem  Reite 
des  Furiiierg,  dicht  an  der  Kante  ded  Bliudholzes,  mit  einer  kleinen  in  UoU 
gefassten  .Säve  (Kippsäge)  oder  mit  einem  scharfes  Batlhaken  (Eippeisen) 
eine  in  der  Tiefe  winklig  zusammenlaufende  Furche  aus,  welche  fast  1>i>  auf 
daa  Füpier  durchgebt;  biegt  den  noch  unbefestigten  Teil  auf  die  zweite  leim- 
bestrichene  Flftche  hinfiber  aad  befettigi  ihn  hier.  Da  vermittels  des  Papien 
und  des  unversehrt  gebliebenen  dflnnen  Holzhäutcbens  die  beiden  Teile  za« 
sammenhänffen  und  die  beiden  Händer  der  Furche  nun  einander  berühren,  so 
kann  bier  der  Lelm  niebt  berautnteii,  die  ftmilerte  Kesito  wird  eehr  Mbuf 
und  zeigt  keine  Unterbrechung  des  Hohgewebet.  Dm  Papier  wird  mietet  mit 
warmem  Wasser  wQggewaschen. 

e.  Fornieren  Irmmmer  oder  geschweifter  Oberfifteben  (Gedme- 
lieder  u.  s.  w.).  —  Bei  der  Dicke,  welche  gewöhnlich  die  Furniere  haben,  lassen 
ieseiben  sich  nicht  in  erheblichem  Grade  biegen,  ohne  zu  brechen.  Man  mnss 
sie  deühalb  vor  der  Anwendung  »(oweit  verdünnen,  dass  sie  die  erforderliche  Bie- 
gung ertragen  köoneii.  Das  Furnier  wird  mit  der  unrechten,  bereits  durch  den 
Zahnhobel  rauh  gemachten  Fläche  auf  ein  flaches,  mit  Seife  bestrichenes  Brett 
geleimt;  dann  bis  zur  Dicke  einer  starken  Spielkarte  abgehobelt  und  mit  Schreib- 
papier flberklebt;  durch  Erwärmen  TOn  dem  Brette  losgemacht  (was  wegen  der 
Seife  leicht  angeht);  -nbL^eputzt,  auf  das  mit  Leim  versehene  Blindholz  gelegt 
und  durch  Schraubzwingen  mit  Hilfe  einer  passenden  erwärmten  Zulage  nach 
und  nach  fest  angedrOckt  Die  letstare  ist  hier  gew<(bnlicb  ▼<»  Eicbenboh  nnd 
niuss  —  unter  BorQcksichtigiing  des  Raumes,  den  die  Furnierdicke  erfordert  — 
die  n&miicbe,  nur  entg6gengetetite  Krümmung  oder  Schweifung  habm,  wie  der 
fnmierte  Gegenstand.  Ffir  einen  Ramies  hat  also  die  Znlage  ebenfalls  die 
Form  eines  Kamieses;  für  einen  Rundsta!»  enthält  sie  eine  Hohlkehle  u.  s.  f. 
Wo,  der  Gestalt  des  Gegenstandes  wegen,  eine  Zulage  schwierig  zu  verfertigen 
wllre,  kann  man  eich  statt  deren  eines  mit  feinem  erwärmten  Saude  gefüllten 
leinenen  Sackes  bedienen,  welcher  mittels  eines  unter  die  Schraube  dar  Leim- 
zwinge  gelegten  flachen  Holzstfickcs  angedrückt  wird.'»  Die  Anwendung  eic^^r- 
ner  bubier,  durch  eingeleiteten  Dampf  erwärmter  Zulagen*)  eignet  sich  lüx 
mandie  Fälle;  .weniger  die  Benutzung  des  Wasserdruckes  unter  Ersetzung  der 
Zulage  durch  ein  Kautschukblatt,  welches  die  Öffnung  des  mit  einer  hohen 
Druckrühre  verbundenen  Wasserbehälters  verschlieft  In  jedem  Falle  müssen 
die  Sohranbswingen  ▼orsichtig  und  niebt  su  rasob  angesogen  werden,  damit 
ki!ine  starken  Brflche  in  dem  Furnier  entstoben:  kleine  Brüche  sehatl'-n  nicht, 
da  sie  sich  von  selbst  wieder  schliessen  und  das  AusspUttern  oder  WWfallen 
▼OB  Teilehen  dordi  das  aufgeleimte  Papier  verbindert  wird.  Nötigen  fallB  er- 
weicht man  das  Furnier  vor  dem  Aufleg(;n  durch  heisses  Wasser.  Wenn  die 
Furnierblätter  dünn  genus  sind,  kann  ein  geschickter  Arbeiter  selbst  ziemlich 
kleine  Oesimsglicder  damit  belegen ;  nur  die  allerkleinsten  müssen  jedesmal  ans 
vollem  Holze  gemacht  werden.  Oezahnt  kann  das  Blindholz  der  Gesimsglieder 
nicht  wrrden,  weil  die  Krdmmnng  der  Oberfläche  der  Anwendung  des  Tfob»^lp 
hinderlich  i^t;  uiau  macht  sie  daher  nur  etwa  mit  der  Raspel  ein  wenig  rauu. 

d.  Kurnieren  runder  Stücke  (Säulen,  Walzen).  In  BllleB  dieser  Art, 
wo  das  Furnier  rund  um  das  Blindholz  herumgerolH  werden  mu«^,  -^ind  zwei 
Verfahrungttaiten  auwendbar.  1)  Nach  dem  einen  Yeriahren  bedient  man  sich 
der  Zulagen  wie  unter  c,  nur  kann  begreiflicherweise  eine  solche  Zulage  nicht 
mehr  als  ein  Viertel,  höchstens  ein  Drittel  des  Kreises  umfassen;  man  ist  rlalier 
genötigt,  das  Furnierblatt  nach  und  nach  der  vollen  Kreisrundung  anzuschmi^en, 

')  Paulin-Dosormeaux,  Art  du  Menuisier,  IV.  122. 

Polyt.  Ueutralbl.  1850,  S.  775.    D.  p.  J.  mi,  239,  ^45  m.  Abb. 
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indem  man  einen  Teil  des  Cmfanpes  narh  lern  anilern  in  Arbeit  nimmt,  wobei 
jedesmal  der  Vorgang  genau  so  ist,  als  ob  nur  ein  Teil  der  Fläche  zu  furnieren 
lAre.  Es  ist  bit'r))ei  kein  Hindernis,  wenn  die  Säule  Kanneliernngen  ^^nthält, 
weil  die  Zulage  denselben  entsprechend  gestaltet  sein  kann.  2)  Nach  dem 
andern  Verfahren  können  nur  glatte  Sftulen  oder  Walzen  furniert  werden,  denn 
es  wird  der  erforderliche  Druck  (olia«  Hilfe  von  Znlagen)  dadurch  ausgettMt 
das9  man  ein  starkes,  sehr  straff  angespanntes  Leinenband  in  dichten  -rlirauben- 
articren  Windungen  um  den  Oegenstand  herumwickelt.  Dies  geschieht  mit  Hilfe 
der llatehiii«»  Farnfermatebiiie,  einer  erafaeben  Vorriehtnng  von  folgender 
Beschaffenheit.  Zwei  senkreclit-  li5lzerne  Ständer  siml,  in  1.2  Iiis  1,5  m  Ent- 
fernung roneinander,  oben  durch  einen  Querriegel  verbunden ,  und  bilden  das 
Oeetellder  Masdiiiie.  Btwa  uib  ein  Drittel  der  Höbe  rom  IWe' entfernt,  ver- 
bindet ein  zweiter  Querriegel  die  Sttänder,  und  auf  diesem  Riegel  ist  eine  anf- 
rechtstehende  Docke  verschiebbar,  welche  durch  einen  Keil  atif  dem  ihr  ange- 
wiesenen Platze  befestigt  wird.  An  der  rechten  Seite,  dem  einen  Ständer  zu- 
gewendet, tr&gt  diese  Docke  eine  eiserne,  dicke,  kegelförmige  Spitze,  sodass  rie 
sehr  nahe  dem  Reitstocke  einer  einfachen  Drehbank  gleicht.  FUirch  den  rechten 
Ständer  geht  wagerecht  eine  kurze  hölzerne  Welle,  welche  t^usserhalb  des  Ge- 
stelles eine  Kurbel,  innerhalb  (der  Spitse  gegenüber)  ein  Paar  kreuzweise  ein- 
gesetzte eiserne  Blatter  oder  Lappen  enthalt ,  Hm  eine  zu  furnierende  Säule 
auf  der  Maschine  einzuspannen,  macht  man  in  die  eine  Grundfiftche  derselben 
mit  der  8lge  onen  Krenssobnitt.  sebiebt  disssn  anf  die  eben  erwähnten  Lappen 
der  kleinen  Welle,  und  setzt  am  andern  Ende  der  Säule  die  Docke  vor,  deren 
Spitze  in  den  Mittelpunkt  der  zweiten  Qrandfläche  eingreifen  muss.  Nach  dieser 
venHistaltung  wird  dareb  Umdrehen  der  ITurbel  die  SAnle  vm  ihre  Aebse  be- 
wegt. Gleichlaufend  mit  der  eingespannten  Säule  und  über  derselben  liefet  eine 
hölzerne  Walze,  deren  Zapfen  sich  in  Löchern  der  beiden  Ständer  mit  grosser 
Reibung  bew^en,  sodass  hierdurch  der  Umdrehung  ein  beträchtlicher  Wider* 
«tand  eotgegeng— etyt  wird.  Man  vermehrt  diesen  letzteren,  wo  nötig,  noch 
dadurch,  daas  man  die  Ständer  oben  mehr  gegeneinander  keilt,  sodass  die  Walze 
zwischen  ihnen  eingeklemmt  wird.  Auf  dem  Umkreisb  der  Wahe  ist,  nahe  am 
linken  Ende  derselben,  ein  starkes  Leinenband  (eine  schmale  Gurte;  befestigt» 
"Till  von  da  gegen  das  rechte  Eniie  hin  in  schraulienfRrniij^en  Windungen  auf- 
gewickelt. An  der  rechten  Seite  der  Maschine  läuft  das  Band  nach  der  ein- 
g^pannten  Säule  hinab  und  wird  an  derselben  mittels  eines  Nagels  befestigt, 
wird  nun  die  Kurbel  und  folglich  die  Silule  gedreht,  so  zieht  letztere  dn'^  Pand 
an  sich  und  umwickelt  eich  damit,  g^en  die  linke  Seite  hin  lortschreiteudi 
dabei  bleibt  das  Band  nnunterbrocben  sebarf  angespannt,  weit  die  Walce  es 
nur  widerstrebend  losläsat.  Ks  ergit-lit  .sich  von  selbst,  dass,  um  d.is  Iln  'i  wieder 
auf  die  Walze  zurückzuführen,  man  diese  verkehrt  umdrehen  muss,  zu  welchem 
Befaufe  man  nnn  die  Knrbel  anf  den  einen  Zapfen  derselben  steckt. 

Das  Furnier  wird  in  der  gehörigen  Grösse  und  Gestalt  zugeschnitten,  ge- 
zahnt, nnd  anf  die  unter  c.  angegebene  Weiae  dünngehobelt.  Um  e>  dem  run- 
den Gegenstände  aufzulegen,  macht  man  es  auf  der  rechten  (äunsurn)  Seite 
nass  —  naebdem  man  hier,  um  das  Brechen  zu  verhindern,  mehrere  Leinwand- 
streifen qucrlaufend  aufgeleimt  hat  — ;  und  hält  es  mit  der  unrechten  Seite  an 
ein  Feuer  von  Hobelspänen,  wodurch  e»  sich  krümmt  (S.  571).  Das  Furnier 
wird  dann  um  das  in  der  Maschine  eingespannte,  mit  I^im  bestrichene  Blind* 
holz  gerollt;  mittels  zweier  oder  mehrerer  hcrumgebundener  Schnüre  vorläufig 
in  der  Krümmung  erhalten;  endlich  auf  oben  angezeigte  Weise  mit  der  Gurte 
dicht  nnd  fest  Mwickelt  nnd  so  lange  in  diesem  Znstande  gelassen,  bis  der 
Leim  völlig  trocken  ist.  Man  nimmt  vorsätzlich  die  Breite  der  Furnier  um  ein 
klein  wenig  ^össer,  als  der  Umfang  des  zu  furnierenden  Gegenstandes  ist;  da- 
her kommen  ibre  beiden  R&nder  ttMreinander  zn  liegen,  und  es  wird  eine  Nach- 
arbeit erforderlich.  Man  löst  nach  dem  Abwickeln  der  Gurte  die  Fuge  wieder 
durch  Brennen  ((^herfahren  mit  dem  hei>:«!f'n  Kolben,  S,  747),  wodurch  der 
Leim  weich  wird,  .schneidet  mit  einem  sckarfeu  Measer  den  äusseren  Hand,  so- 
weit er  übergreift,  weg,  und  wickelt  abermals  die  Gurte  bemm,  damit  die  Fuge 
sich  scbUesst.  Auf  solche  Art  wird  ein  genaueres  Znsammenpassen  erreicht,  als 
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wenn  man  gleiclt  anfangs  die  Breite  der  Furnier  richtig  ausmesaen  wollte,  was 
mit  der  erforderlichen  Säiftrfe  nicht  geidMlien  kann. 

Bei  allen  Ftit niemngsarten  treten  zuweilen  kleine  Fehler  ein,  welche  ver- 
bessert werden  müssen,  bevor  man  zu  weiterer  Bearbeitung  des  G^nstandes 
llbevgebt  Habt  mcih  irgendwo  am  Rsnd«  das  Furnier  an^  weil  der  Leim  nhledit 
gefasst  hat,  so  bringt  man  m'.t  einer  Messerklinge  etwas  Leim  unter  dieselbe 
und  streicht  die  Stelle  mit  dem  erhitzten  eiaernea  Kolben  (S.  der  zu  gleicher 
Zeit  den  Leim  flUmig  maeht  und  da«  FSirmer  an  dai  BUndholi  anpresst,  worauf 
man  bis  zum  Trocknen  eine  Schraubzwinge  mit  einer  kleinen  Zulage  anlegt.  — 
Zeigen  sich  Beulen  oder  blasenartige  Erhöhungen  auf  der  Fumiernng,  so  können 
diese  —  vorausgesetzt,  dass  sie  nicht  von  Unebenheiten  des  Blindholzcs  ver> 
ursacht  sind  —  entweder  von  Anhäufung  des  Leimes  an  dieser  Stelle  oder  von 
Mangel  an  Leim  herrühren.  Im  erstem  Falle  genügt  es,  den  heissen  Kolben 
aufzusetzen,  bis  der  Leim  darunter  flüssig  wird  und  sich  gleichförmig  ausbreitet 
Im  zweiten  Falle  macht  man  mit  der  Spitze  eines  Federmessers  schräg  dnrdi 
die  Dicke  des  Furniers  einen  Eln«cVinitt,  bringt  durch  denselben  ein  wenig  dünnen 
Leim  hinein  und  streicht  mit  dem  Fumierbammer  darüber,  bis  die  Erhöhung 
T«r»elkwiinden  ist.  —  Nicht  selten  enthalten  die  Furniere  durch  amgehrochene 
Teile  entstandene  kleine  Spnlff^.  Grübchen  oder  T>5cher.  Derr.'l.-'irhen  werden 
am  besten  auf  die  Weise  versteckt,  dass  mau  ein  Holzstfick  derselben  Art,  wie 
das  anssabecsemde,  auf  der  Himseite  mit  Leim  bestreicht;  es  daim  so  lange 
mit  der  Schneide  eines  sehr  scharfen  Stemmeisens  schalt,  bis  die  abgelösten 
feinen  Spänchen  mit  dem  Leime  einen  dicken  Teig  bilden,  und  mit  letzterem 
die  Vertiefungen  ausfüllt  (Ausstreichen).  W«t  weniger  gut  ist  es,  Schellack 
am  Lichte  > utzilnden  und  schmelzend  hineinzustreichen;  denn  die  so  aus- 
gebesserten St(  Uen  bilden  beim  PoHeren  leicht  rrruben»  indem  das  Schellack 
von  der  Poiitur  mehr  oder  weniger  aufgelöst  wird. 

Zuweilen  ereignet  es  sich,  dass  ein  fehlerhaft  aufgelegtes  Fumierblatt 
wieder  abgenommen  werden  mu8<t,  nachdem  der  T/eim  schon  getrocknet  ist.  Zu 
diesem  Ende  überfährt  man  nach  und  nach  die  ganze  Fläche  mit  dem  tthitzten 
Eisen  (S.  747),  welches  den  Leim  erweicht,  und  Toet  dae  Former  in  dem  Masse 
aUm&hlich  ab»  wie  jene  Wirkung  stattfindet 

e.  Nicht  selten  werden  sogenannte  Steinfurniere  oder  Masse» 
furniere  angewendet.    Sie  werden  aus  einer  Mischung  gebÜdet,  die 

man  aus  Leimwasser,  ^ebranntera  Kalk  oder  Kreide  und  beliebigen  erdieen 
Farbstoffen  zugammenl. lu  i »  t.  dann  in  dünne  Blfttt^r  schneidet.  Durch 
Mengen  verscbiedeuiarbiger  Massen,  im  teigartigen  Zustande,  giebt  man 
der  Zosammensetning  das  Ansehen  des  Marmors.  Im  trockenen  Zustande 
sind  diese  Fnmiere  sehr  spröd,  dnreh  kaltes  Waasw  (schneller  durch 
Wsaserdampf)  werden  sie  aber  ganz  weich  und  biegsam,  sodass  man  sie 
allen  gekrümmten  Oberflächen  anpassen  kann.  Wieder  getrocknet,  er* 
lanp^en  sie  von  neuem  ihre  ursprüngliche  Illlrte.  Wie  die  Steinfurniere 
im  Handel  vorkommen,  haben  j^io  niclit  selten  Tiüclier;  man  niuss  daher, 
wenn  man  die  Bititter  zum  Gebrauch  zugeschnitten  hat,  die  ab<»efallenen 
kleinen  Stücke  in  Wasser  erweichen,  mit  einem  Eisen  in  die  Löcher 
hineindrflcken  und  so  letxtere  ansflUlen.  Dann  werden  die  RXader  ab- 
gefttgt»  wobei  mau  dieselben  mit  Wasser  befeuchten  kann,  um  sowohl 
das  Ausbröckeln  zu  verhindern,  als  die  Werkzeuge  weniger  abzunutsoi. 
Die  Seite  des  Furniers,  welclie  auf  das  Holz  /.n  liegen  koimnt,  wird  mit 
Bimsstein  und  Wasser  aVigeschliffprt.  mit  der  Zir'likbnt'e  abgeschabt:  das 
Blindhülz  mit  gutem  Leim  Viestricheii,  witdei  gcirocKiiet  und  8odann  mit 
sehr  dünnem  siedeudheisseu  Leimwa^sser  überbtrichen;  das  (nütigenfalb 
mäfi^ig  befeuchtete)  Furnier  aufgelegt  und  mittels  Zulagen  und  Säiraub- 
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zwingen  angspresst.  Ein«  vorausgehende  ErwSnnung  des  Blindholzes 
leistet  hier  gute  Dienste,  um  den  Leim  lange  genug  flüssig  /.u  erhalten» 

weil  Steinfamiere  die  Wärme  gut  leiten  und  ihn  daher  verhältni-niHssig 
ßchncll  abkühlen.  Kleine,  nicht  flache  Gegenstände  können  sehr  wohl 
mit  ne^'^ncinander  gelegten  Bruchstücken  furniert  werden,  worauf  man 
nach  dem  Erkalten  die  leer  gebliehenen  Stellen  mit  andern  in  Wagser 
erweichten  Stttckchoi  ausfüllt,  und  diese  gehörig  verreibt. 

Folgende  Yonehnfb  tor  Bereitung  der  SteinfoniiereM  ist  bewährt:  Man 
erhitzt  in  einem  gnsseisernen  Kessel  225  kg  Wasser  auf  87°  C,  rührt  nach  und 
nach  75  kg  gepulverte  Kreide  ein,  giesst  den  Brei  dur^  ein  nicht  zu  feines 
Drahtrieb  in  einen  Bottieh,  und  {iberÜMt  ihn  hier  der  ftnh«,  Int  die  Krdde  rieh 
abgesetzt  h  it  "N  u  !  ds^m  ilas  klare  Wasser  von  dem  hreiir'i  n  l'''iisatze  ab- 
gezogen ist,  wird  letzterer  wieder  in  den  Kessel  gebracht  und  unter  beständigem 
Umrühren  gekocht,  bis  er  so  dick  ist,  dass  er  eben  noch  vom  Rührscheite  ab- 
fliesst.  Nun  aetsi  man  4  bis  4Vt  %  Tischlerleim ,  600  $  gekochten  und  wieder 
erkalteten  Pergamentleim  samt  dessen  feinen  Spänen  und  S40  bis  380  g  Papier- 
ganzzeug (oder  weisses  Druckpapier  in  Wasser  aufgeweicht,  zerrührt  und  wieder 
au^[edrflokt)  hinan.  Zugleich  kann  der  Orandfarbenton  dM  Marmors  dnrch  Bai- 
f^i ^rr.T;rr  fMnpr  zErtCH ,  mit  ctwas  T)ciniwiu«ser  abgeriebenen  Erdfarbe  gegeben 
werden;  doch  thut  man  im  allgemeinen  besser,  die  Masse  zur  Zeit  noch  un- 

«efftrbt  ra  lassen.  Man  oAsaigt  hierauf  da»  Feuer  nnd  di<M  unter  stetem 
Ifihrcn  8u  lan<^e  ein.  his  eine  herausgenommene  Probe  nicht  mehr  bedeutend 
an  den  Händen  klebt.  Gewöhnlich  ist  dieses  Finfürken  in  4  bis  6  Stunden  be- 
endigt; man  muss  während  de&aelben  achthaben,  dass  der  Inhalt  des  Kessels 
in  ununterbrochenem  gelinden  Kochen  bleibt  und  keine  fcste  Kruste  auf  der 
Oberfliiclie  l)ilcift.  Da*  Färben  dieser  Masse  geschieht  nun  durch  behende  voll- 
führtes  Einkneten  verschiedener  Farbstoffe  (Blei weiss,  Kienruss,  Indig,  Chrom- 
gelb, gelbe  und  rote  Laehe,  ROtel,  gebrannter  Ocker,  Engliseh  Bot,  veroneser 
Grün,  Scbweinfurter  Hrun  n.  s.  w.),  welche  man  vorläufig  mit  Tieirawasser  ah- 
gerielien,  getrocknet,  von  neuem  gepulvert  und  mit  Wasser  angefeuchtet  hat. 
Hteiauf  preest  man  in  einem  Kasten,  mittels  einer  beb  raubenpresse,  alle  zu- 
gleich vollendeten  nnd  noch  warmen  Klumpen  zu  einem  Ganzen  von  rechteckiger 
Gestalt,  nimmt  dieses  nach  12  bis  16  Stunden  herRni;  und  zersägt  es  in  Blätter, 
die  man  an  einem  kühlen  Orte  trocken  werden  iässt 

Wirkliche  Steine  (Marmor,  Malaehit,  Lasurstein  u, «.  w.)  werden  nur  aus- 
n.i hrnsweise  zum  Furni' v^n  der  Holzarbeiton  geV)raucht;  zu  ihrer  Befestigung 
kann  Leim  nicht,  sondern  muss  ein  harziger  Kitt  —  z.  B.  Steinkoblenpecb, 
etwa  mit  Zusatz  von  Kreide,  Kohlenpulver  oder  Ziegelmehl  —  angewendet 
werden,  üm  bei  der  hierbri  nötigen  Erwärmung  das  Zerq^ngen  der  Stein- 
furniere  zu  verbfiten,  legt  man  dieselben  in  Wasser,  welches  zum  Kochen  ge- 
bracht wird,  und  giebt  ihnen  dann  sogleich  die  femer  nötige  höhere  Hitze  über 
einem  Kohlenfeuer. 

f.  Einlegen,  eingelegte  Arbeit.  —  Die  eingelegte  Arbeit  ist 
▼OH  zweierlei  Art,  nSmlicfa  entweder  in  vollem  Ho)^  oder  in  furniertem 
faorgeetellt. 

a,  Erstere  findet  nur  bei  kleinen  und  dünuen  Gegenständen  An- 
wendung, z.  B.  zierlichen  Billardstücken  ((.^»neues)  *) ,  Heften  oder  Hand- 
griffen an  allerlei  leinen  Gerätachaft/en  u.  s.  w.  Die  Verzierung  besteht 
hier  gewöhnlich  in  aehmalen  Streifen  (Adern)  Ton  Terscbiedttinr  Farbe, 
welche  auf  der  Oberflftehe  des  Gegenstandes  in  mannigfaltigen  Bichtungen 
hinlnnfen,  oft  einander  dnrchkreman. 

>)  Polyt.  Centralbl.  1837,  Bd.  1,  S.  137,  340.  —  Bayer.  Kunst-  und  Ge- 
werbeblatt 1838,  S.  761? 

>)  Prechti,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  II,  182. 
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Ein  Beispiel  wird  die  BeBchalienheit  der  Arbeit  und  die  Art  ihrer  Ver- 
fertigung deatlicfa  maofaen.  Der  Q^enstand  sei  das  Heft  an  dnem  bSlsemen 

MeterstEtb.  Man  hobelt  avu  Mahagoniholz  ein  vierkantiges  125  »if^i  langes, 
86  mm  breites,  ebenso  dickei?  Stöck,  und  bereitet  sich,  uro  dasselbe  t.  B.  mit 
weissen  Adern  zu  verzieren,  eine  Anmhl  Blätter  von  Ahorn -Furnieren.  Nun 
w»d  das  Holz  der  Länge  nach  in  schräger  Richtung  (von  einer  langen  Kante 
Kur  gegenüberstehenden)  mit  der  Säge  durchnitten;  man  legt  7wi  eben  beide 
Teile  (nachdem  der  Schnitt  mit  dem  Zahnho>;el  geebnet  istj  ein  FurniorV>latt, 
nnd  leimt  alln»  lest  zusammen.  Auf  gleiche  Weise  verfahrt  man  nach  und 
nach  in  der  Richtung  der  zweiten  Diagonal-Ebene  und  nach  mehreren  anderen 
belieb^  gewählten  Kichtangen.  Wird  dann  zuletzt  das  Holz  in  der  Gestalt 
eiiies  Heftet  ansgehobeli  oder  auf  der  Drehbank  abgedreht,  to  bilden  die  auf 
der  0!irrflfiche  sichtbaren  Durchschnitte  der  Furniere  obonsoviele  Adern  Es 
hängt  natürlich  nur  von  dem  Geschmack  und  von  dem  Fleisse  des  Arbeiters 
ab,  die  daran«  bertorgebende  Zetehnnng  eeb9n  und  knntlxeieb  damutellen.  Die 


nnd  Richtungen  der  Schnitte  vervielfältigt,  dieselben  bogenförmig  oder  ge- 
schlängelt anlegt,  mehrerlei,  auch  kflnstlich  geerbtes,  Holz  zu  den  Adern 
nimmt  (z.  B.  ein  Ähorn-Farnier  zwischen  zwei  Ebenholz-Furnieren  liegend,  wo- 
durch woisso  Adern  mit  schwarzem  Saume  zu  bfiflen  Seiten  entstehen);  u.  ?.  f. 
—  Das  voliendete  Stück  besteht  nun  eigentlich  aus  einer  Menge  kleiner  mittels 
Leim  verbundener  Teile,  welche  nach  und  nach  dnreh  die  Tenuiiedenen  Schnitte 
eiit<!tanden  sind.  Man  kann  daher  auch  so  verfahren,  dass  man  alle  diete  Teile 
von  massivem  Holze  und  Furnierblättem  einzeln  ausarbeitet  und  sämtlich  auf 
einmal  cnsammenleimt;  aber  es  wird  grosse  Oeiiauigkeit  erfordert,  um  jedem 
Teile  die  völii'-  richtige  Gestalt  zr  geiien,  ohne  welche  da«  Zosammenpaawp 
nur  unvollkommen  erreicht  werden  kann. 

Es  ist  aneh  folgendes  Verfefaren  Torgefcbtagen  worden*):  Man  leimt  eui 
Furnier  auf  das  "Werkstück,  legt  auf  dasselbe  eine  reichlich  1  »im  dicke  Zink- 
blechlehre, preäst  dieselbe  zwischen  Walzen  ein  und  hobelt  das  Ganze  so  ab, 
dass  nur  die  eingepressten  Teile  des  Furniert  am  W«rkstfick  snrflckblaben. 

ß.  Famittrte  eingelegte  Arbeit  nnianwbtidet  sich  tmi  gewSbnlidier 
FniBiernng  nur  dadvreb,  dass  sie  nicht  eino  gleieburttge  Decke  Uber  dem 
BUndhohe  bildet,  sondern  ans  mannigfaltig  gestalteten  nnd  nebeneinander 
gelegten  Teilen  verschiedener  Holzarten  n.  s.  w.  besteht.  Die  einfachste 
hierher  gehf^rige  Arbeit  i  t  das  Einlegen  von  Adern,  womit  man  >je- 
wöhnlich  nur  die  Ründer  grösserer  Flüchen  einfasst.  Schlichte  Adern 
werden  nun  einem,  zwei  oder  drei  schmalen  Streifchen  verschiedenartiger 
Furniere,  zuweilen  ans  Messing  oder  Argenian  gebildet:  erstere  werden 
wie  die  Famiemng  selbst,  in  welcher  sie  Hegen,  aufgeleimt;  letatere 
beiden  befestigt  man  mittels  eines  warm  aufgetragenen  Kittes  ans  weissem 
Pech,  gelbem  Wachs  nnd  gemahlener  Kreide.  Bnnte  Adern  werden 
dadurch  hervorgebracht,  dass  man  FurnierblStter  nnd  in  ver- chiedener 
Gestalt  (dreikantig,  rautenförmig  u.  e.  w.)  atisgebobelte  Stubeben  von 
allerlei  Holz  zu  einer  Platte  zusammenleimt,  und  diese  nachher  in  Streif- 
chen von  Furnierdicke  zers^.  Man  findet  sie  gewöhnlich  in  Längen 
Yon  0,6  bis  1  m  nnd  3  bis  6  mm  breit  im  Handel. 

üm  in  einer  (famiertea  oder  vollen)  Heizfläche  die  nutartigen  Furchen 
auszuhöhlen,  welche  zum  Einlegen  der  Adern  erfordert  werden,  bedient  man 
sich  entweder  eines  Adernkrat^ers  (Kutenreisserä),  der  nichts  weiter  ist 
als  ein  Schneidmodell,  8.  6S7,  statt  des  Messers  einen  schmalen  Meissd  wt- 
haltend,  dessen  Sehneide  quer  gegen  die  Richtung  der  Bewcgong  steht;  oder 


»)  D.  p.  J.  1878,  228,  400. 
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cüies  oaeh  Art  des  Btellbaren  Nathobeb,  S.  708,  gebanten  Adernbobeli;  oder 
einer  mit  der  Quadrierelge,  8. 646,  bauptafteblidi  ftbereinetiminendeii  Aderns&ge. 

KUDstliciber  und  schwieriger  ansniftthren  ist  diejenige  Art  eingeleg- 
ter Arbeit,  welche  dadurch  entsteht.  da?s  in  dem  Furnipr,  womit  eino 
grossere  Fläche  des  iilindholzes  bedeckt  wird,  l^aubwerk  und  andere  Ver- 
zierungen durchbrochen  ausgeschnitten,  die  oüenen  Räume  aber  wieder 
mit  gleiühgestalteten  Blättchen  von  anderem  Holze  ausgefüllt  sind.  Man 
macht  die  Zeichnung  mit  dem  Bleistifte  oder  der  Feder  auf  Papier;  klebt 
dieses  auf  ein  Fumierblatt  v<m  Mahagoniholz»  legt  darunter  ein  Famier 
Yon  AbomhoU  und  fNshneidet  beide  Blitier  zugleich  mit  der  LaubeBge 
ans  freier  Hand,  oder  mit  der  (S.  650)  erwähnten  Maschine  nach  den 
Umrissen  der  Zeichnung  aus.  Die  aus  dem  Mahagoni  fallenden  Stüok- 
ihf-n  werden  dann  in  das  Abornblatt  eingelegt,  und  umgekehrt;  sodass 
man  zwei  brauchbare  Stücke  und,  ausser  den  Sägespänen,  keinen  Ab- 
fall erhält.») 

Ungeachtet  der  baubsägenscbnitt  ein  weni^  Hol/  in  Späne  verwandelt  bat, 
folglich  die  einzulegenden  Teile  etwas  kleiner  sind,  üIs  die  daför  beatimmten 
Öffnungen  dpr  Furniere,  so  hebt  sich  doch  dieser  Felder  ganz,  und  es  er^e^^<;;on 
sich  nur  sehr  schmale  Leimfugen,  da  man  die  Vorsticht  gebraucht,  die  zwei 
Faraierblitter  zum  Ansichneiden  so  aufeinander  zu  legen,  dam  ihre  Fasern 
rechtwinklig  gegeneinander  laufen.  Reim  Anfleinien  quillt  jeJcs  Holz  quer 
gegen  die  Fasern  ein  wenig  an,  und  demzufolge  schlieast  sich  die  Fuge  sehr 
gut,  wenn  der  Sägenschnitt  möglichst  fein  war.  Ein  minder  geschickter  Arbeiter 
bekommt  freilich  oft  so  breite  Fugen  an  den  Umrissen  der  eingelegten  Zeich- 
nung, dasa  sie  —  sehr  zum  Nachteile  der  Schönheit  —  mit  Schellack  oder  Holz- 


Hoizarten  wird  oft  mit  Vorteil  das  Brennen  der  Furnierstückchen  angewendet, 
welches  eine  teilweise  Braunfärbung  derselben  durch  Hit/.e  ist.  An  den  R.Tn- 
dem  bewirkt  man  diese  Färbung  durch  £intaucben  in  sehr  stark  erhitsten  Sand 
oder  sehr  beiwes  geschmolzenes  Blei;  an  beliebigen  anderen  Stellen  durch  I>arauf- 

Iflasen  einer  Lichtflamme  mittels  des  Lotrolires  (vergl.  S.  693,  725). 

Mit  dem  hier  beschriebenen  Verfahren,  nach  welchem  die  Verzierungen 
mittels  einer  Laubi^äge  ausgeschnitten  werden,  ist  ein  neueres^)  nahe  verwandt, 
bei  welchem  man  den  Durchschnitt  (S.  642)  zum  Ausschndden  benutzt.  Es  wird 
dasselbe  billiger  und  zwerkm^ssiger  als  ersterea  sein,  wenn  es  sich  om  die  Her- 
stellung gröfi.serer  Mengen  gleicher  Furuierungen  handelt. 

?ehr  zusammengesetzte  Einlegungen  (Blumen  oder  andere  Zeich- 
nungen aus  Stückchen  verschiedenartiger  Furniere,  untermischt  mit  Plütt- 
chea  von  Elfenb^n,  Horn,  Sehildpat,  Perlenmutter)  erzeugt  man  auf  fol^ 
gendem  Wege.  Die  einzelnen  Bestandteile  hierzu  werden  mit  der  liaub- 
sfige,  mit  dem  Schneidmodell  (S.  637),  mit  der  Quadriersitge  (S.  646) 
aus  den  —  vorläufig  mittels  einer  Art  Zieheisen  zu  l  ostimmter  gleicher 
nicke  abgeschabten  —  Furnieren  zugeschnitten,  und  auf  eine  von  fol- 
genden zwei  Arten  vereinigt.  Entweder  legt  man  ?ip  auf  einem  mit  Leim 
bestrichenen  Papierbo^en  gehörig  zu&aminen,  und  behandelt  nach  dem 
Trocknen  das  Ganze  wie  ein  gewöhnliches  Furnier,  d.  h.  leimt  es  mit 
einem  Male  auf  das  Blindholz,  und  gebraucht  nur  die  Vorsicht,  unter 
der  Zulage  ein  mebrfoch  gefaltetes  Leinentuch  auszubreiten,  welches  den 

•)  Holtzapftel,  Turning  &  mech.  manip.    Bd.  2,  S.  731  —  739. 
«)  D.  p.  J.  1688,  247,  234. 
»)  D.  p.  J.  1845,  98,  366. 
Samiarscli-Fltcl»«r.  Meobao.  Technologie.  II.  4g 
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Druck  der  Schraubzwingen  gleichförmig  macht  ,  '-elVist  wenn  die  BlÄtt- 
chen  nicht  v?5llig  einerlei  Dicke  haben.  Oder  man  Ubertrügt  die  Um- 
risse der  Zeichnung  auf  das  Blindholz,  leimt  die  Bestandteile  einzeln 
nacheinander  auf  und  reibt  sie  mit  dem  Fumierhammer  an.  Statt  des 
Tiaoblerlfuns  ist  m  dioaer  Arbeit  beseer  die  Haoaeiiblue,  wegen  ihrer 
etftrkem  Bindekraft»  anmweoden.  —  Wae  gegenwlrtig  unter  dem  Naiii«i 
Hols-Mosaik  vorkommt,  iet  gewöhnlich  aufweine  wohlfeilere,  aber  we- 
niger Freiheit  der  Zeichnung  gewahrende  Art  dargestellt,  wobei  ein 
gleiches  Verfahren  wie  bei  Anfertigung  der  bunten  Adern  7  52)  be- 
obachtet wird.  Es  werden  nliralich  —  um  Tafeln  zu  Fussboden,  deü- 
gleiehea  Sterne,  Rödichen  und  iihnUciie  m  iurnierung  einzulegende  Ver- 
aerongen,  wie  aacli  ganae  FamienuigeB  m  Ueiaea  Tlsebbllttem,  Kist* 
oben  Q.  B.  w.  mit  HusterD  nadi  Art  der  Stiekmnatar  sa  bilden  — 
quadratische,  dreieoldge  oder  rantenfttrmige,  beliebig  (s.  B.  80  bis  45  em) 
luuge  Stäbchen  von  verschiedenfarbigem  Holz  zu  einem  Klotze  aneinander 
geleimt  ,  welchen  letztem  man  nachher  (quer  anf  die  Länge  der  Stäbe) 
in  Blätter  von  2  bis  3  mm  Dicke  zersägt.*)  — 

Trockene  Birkenreiser  (samt  ihrer  Rinde)  auf  die  eben  erwähnte  Weiae  an- 
einander geleimt  —  wobei  man  die  Zwiachenräume  dorob  den  mit  feinen  SAg»* 
Bpänen  vermengten  Tx^ini  ausfiHlt  —  geben  im  Qeendiaitto  ebe  artige,  frei- 
lich  einförmige  Mosaikzeichnung. 

Oft  werden  sn  kunstrddier  Angelegter  Arbeit  Fnmiere  nieht  nnr  too  Mbr 
verschiedenfarLigen  ITolzgattungen,  sondern  uuch  von  raanchcilei  eigens  zu- 
aammengeaetzten  (aus  Leim  mit  Zusatz  von  Alaun  und  Farben  bestehenden) 
Massen,  Elfenbein,  Perlenmvttor,  Bleehe  von  Messing,  Tombak,  Argentan  u.  a.  w. 
angewendet  (Boule).  Die  erwähnten  Leimfurniere  erhält  man  durch  AufICwea 
von  möglichst  farblosem  Knochen-  oder  Lcderleitn  im  4' '.fachen  Gewichte  Wasser 
und  Ausgiessen  auf  eine  schwach  eingefettete,  mit  cniüru  Üande  versehene  spiegel- 
glasplatte. Unabhängig  von  den  etwaigen  Farben b ei nii Rehungen  setzt  man  wohl 
beim  Auflösen  des  Leimes  ein  wenig  Alaun  zu;  jedenfalls  aber  behan<lelt  man 
die  gegossenen  Blätter  zuletzt  mit  schwacher  Alaunaufiöaung  (L  Teil  Alaun  in 
18  Teilen  Wasser),  bis  aie  aufschwellen,  spült  sie  mit  verdünnter  Anfiösuug  von 
kohlensaurem  Kali  ab  und  lässt  sie  wieder  trocknen,  indem  man  die  I^änder 
auf  Rahmen  anklebt.  Durch  Zusatz  der  Fischschuppenmasse,  welche  in  den 
tineehten  Perlen  sur  Anwendung  kommt,  ahmt  man  mit  den  Leimfumieree 
recht  gut  die  rcrlenuiuttfr  nach;  da^  Schildjiatt  aber  durch  eine  braune  (aus 
Torf  mittels  Ammoniak  gezogene,  eingedickte  und  mit  etwas  Leim  versetste) 
Farbe,  welche  man  einer  fnsoh  gegossenen  Leimtafel  aufträgt,  wonach  eine 
«weite  Schicht  Lelm  darüber  gegossen  wird,  sodass  die  Farbe  im  Innern  liegt. 
—  Eine  wohlfeile  Art  von  Metall-Einlegung  ist  dadurch  herzustellen,  dass  man 
mittels  messingener  erhaben  geschnittener,  stark  erhitzter  Stempel  beliebige 
Zeichnungen  in  die  Fumierung  eindrückt,  die  Vertiefungen  mit  einer  geschmol* 
zenen  sehr  leichtflüssigen  Metallmischung  (2  Wismut,  1  Blei,  I  Zinn,  Vio  Queck- 
silber) unter  Anwendung  eine«  erwärmten  Messers  ausstreicht,  nachher  mit 
Bimsstein  und  <)!  abschleift.  Durch  Überstreichen  mit  einer  von  Säure-Über» 
schuss  ziemlich  freien  Gold-,  Silber-  oder  Kupft  rauflösung  können  diese  Vcr- 
ziwungen  vergoldet,  versilbert,  verkupfert  werden.  £ine  Nachahmung  der 
Metalleinlegung,  welche  s.  B.  auf  bOlsernen  Tabakdoeen  vorkommt,  wii4  da- 
durch hergestellt,  dass  man  die  Flfiche  mit  starken  Zinnblättern  ülierklcM, 
mnen  mclirfacben  Farbenanstrich  giebt,  in  diesen  beliebige  Linien  bis  aufs  Zinn 
einritst  oder  aneh  breitere  Teile  benramcbabt,  endlich  firmst. 


')  Kunst-  und  Gewerbeblatt  IHlb,  S.  618;  1848,  S.  541. 
Polyt.  Centralbl.  4S4ö,  S.  1212. 
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g.  VoIleiLdnog  der  farnierten  und  eingelegten  Arbeiten.  — 

Nachdem  der  gewohnlich  die  Fürniernng  veninreinigende  Leim  mit  einem 
etwas  stumpfen  Stet  hbeitel  oder  Stemmeisen  abgeschabt  ist,  glättet  man 
die  ganze  überfläche  mit  dem  Hobel  ( A 1) ]) u t  ze n ).  Da  in  der  Kegel 
das  Famierhok  maserig  uder  verwachsen  (blumig)  iat,  toigiich  leicht  ein- 
reisst,  und  das  Aasspringen  selbst  nor  kleiner  Teile  die  ganze  Arbeit 
▼erderben  wlirde,  so  lunn  man  gewöhaliob  keinen  andern  lüs  den  Zahn- 
hobel, oder  allenftJlB  den  doppelten  SehUefathobel,  anwenden.  Wenn  man 
denselben  über  Leimfngen  hinfuhrt,  moss  sorgfältig  daranf  geachtet  wer- 
den, dass  das  Eisen  dieselben  in  schräger  Richtung  durchkreuzt,  weil 
sonst  die  zusammenstossenden  Ränder  ausbröckeln  oder  einreissen.  Gegen 
Ende  des  Abputzens  zieht  man  das  Eisen  mehr  in  den  Kasten  zurück, 
sodass  es  nur  höchst  wenig  eingreift.  Gut  ist  es,  die  Öohie  des  Hobels 
mit  trockner  Seife  zu  bestreichen,  damit  derselbe  sehr  leicht  fortgleitet 
ond  nicht  an  etwa  noeh  Torhaadenen  Leimteilcfaen  aaUebk. 

Nach  dem  Abpntien  folgt  das  Ahiiehen  mit  der  Ziehklinge  (8.  715), 
das  Schleifen  (S.  718),  endlich  das  Polieren  (S.  726);  lauter  Arbeiten, 
welche  im  vorhergehenden  ausführlich  beschrieben  sind.  —  Die  (S.  TöO) 
erwShnfen  Steinfumiere  schleift  man,  nachdem  sie  sehr  «riit  fretrocknet 
sind,  mit  einem  ätücke  Bimsstein  und  Wasser,  wobei  man  den  abgerie- 
benen Schlamm,  sobald  er  dick  wird,  mit  einer  Ziehklinge  wegnimmt. 
Nur  zu  Ende  des  Schleifens  putzt  man  nicht  ab,  sondern  reibt  vielmehr 
den  Sdilawm  mittds  dee  FornierhammerB  sorgfUtig  ein,  nm  alle  Poren 
damit  anasnÜBUen.  Kaehdem  hierauf  die  Arbeit  ToUstlndig  getrocknet 
ist,  reibt  man  sie  nodi  einmal  mit  nassem  Bimsstein,  um  die  daranf 
aitaende  Kmste  Ton  erhärtetem  Schlamm  aufzuweichen,  schabt  sehr  Tor^ 
sichtig  die  ganze  Fläche  mit  einer  scharfen  Ziehklinp^e  rein  ab,  schleift 
nun  mit  Bimsstein  und  Terpentinöl,  putzt  allen  .Schmutz  ohne  Zeitver- 
lust weg  (weil  derselbe  schnell  eintrocknet),  und  schreitet  endlich  zum 
Polieren.  Letzteres  wird  mit  iSchellack-Pulitur  wie  bei  Holz- Furnieren 
Tenichtet,  mit  dem  einzigen  Ünteisohiede,  dass  man  an&ngs  kdn  Ol 
auf  den  Ballen  nimmt,  sondern  dieses  erst  dann  anwendet,  wenn  bereits 
einiger  Glanz  sieh  seigt 


48* 
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Veriertigung  einiger  üolzgegenst&nde  im  besonderen. 


1.  BiNtdicr-ArMteiLi) 

Die  Hauptarbeit  des  Böttchers^  Küfers,  Binders  oder  Fass» 
bin  der  8  besteht  in  der  HersteUong  der  Ffisser;  ansserdem  verfertigt 
derselbe  Bottiche,  Tonnen,  Eimer  o*  dgl.  Über  die  Hoharfcen,  wekhe 
KU  diesen  OegentfcSaden  Terarbeitet  werden,  iet  (6.  596)  das  Ndtige  an- 
geführt. Zu  guter  Arbeit  kann  nm  Spaltholz  gebraucht  werden,  weil 
dieses  >lie  grösste  Festigkeit  besitzt  und  am  wenigsten  den  Verftndemagen 
durch  die  Einwirkung  der  Feuchtigkeit  unterliegt;  indessen  wird  doch 
oft  auch  mit  der  Söge  gesehnitteneg  Holz  angewendet,  wiewohl  mei?iens 
nur  zu  Fässern  für  trockene  Gegenstände,  welche  weniger  lienauigkeit 
und  ünveränderliehkeit  erfordern. 

Znr  handwerksfflttBsigen  Verfertigung  eines  Fasses  werden  die  rohea 
Stibe  (8.  596)  mit  dem  Ssigen  oder  dem  Breitbeile  (8.  684)  aas  dem 
Groben  behanen,  wobei  schon  die  Anlage  zu  der  Krümmung  an  den 
langen  Kanten  gemacht  wird  (da  wegen  der  bauchigen  Qeatalt  des  FasM 
die  St  übe  odor  Danben  in  der  Mitte  breiter  sein  mUgs«n  als  an  den 
Enden).  Diese  Krürnüiung  ist  indessen  nicht  die  einzige  erforderliche; 
vielmehr  sind  die  Dauben  atuh  der  Breite  nacli  krumm,  nfinilich  äussier- 
lich  gewölbt,  innerlich  hohl,  weil  das  Fasä  im  Querschnitte  nicht  riel* 
eckig,  sondern  kreisförmig  sein  mnss.  Die  Süssere  Wölbung  wird  ta* 
nttchst,  wenigstens  yorbereitend  dadorcb  gegeben,  dasa  man  die  Daabsa 
mit  dem  Baohhobd,  dann  mit  dem  Glatthobel  (S.  657)  bearbeitet;  die 
Aushöhlung  der  inneren  Fladie  auf  der  Schneidbank  durch  ßeschneidea 
mit  dem  Kmmmeisen  (S.  6:56).  oder  bei  grossen  Dauben  durth  Behanen 
mit  dem  Dächsei  iJ^.  ^'M),  worauf  aber  jedentalli>  mit  dem  Krummei-en 
nachgearbeitet  werden  muss.    äodann  werden  die  Seitenkanten  (Fugen} 

>)  Prechtl.  Technolog;  Encvkl.  1837,  Bd.  8,  S.  556  m.  Abb. 

F.  W.  Barfti^s.  Dio  Knmt  des  Böttchers,  Weimar  186S.  (102.  Bd.  de» 
neuen  Schauplatzes  der  Künste  und  Handwerke). 
Otto,  Haadbaeh  der  Fatebinderei,  1883. 
Kelly.  Handbneb  Ar  Faetbinder,  1834. 
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der  Dauben  darch  Abhobelii  auf  der  StoBsbank  (S.  658),  —  wenn  sie 
8ehr  gross  sind  mittels  des  BlOcbels  (das.)  —  berichtigt,  endlicb  aber 

mit  dem  Rauh-  and  Glatthobel  geglftttet. 

Wenn  alle  /u  einem  Fasse  gehSngnn  Dauben  soweit  v-illendet  sind, 
kann  zum  A\if-chl;igen  oder  Aufsetzen  geschritten  werden,  d  b  zur 
Zusammenstellung  der  Dauben  und  Umiegung  derselben  mit  lieneu.  Mau 
♦  stellt  zu  diesem  Behufe  zuerst  vier  Dauben  in  vier  gleichweit  voneinander 
entfernten  Punkten  des  Kreises  senkrecht  auf;  befestigt  an  den  oberen 
Enden  derselben  einen  Ton  aossen  heromgelegten  eisenien  Beif  (Hanpt- 
reif)  mittels  Sehraabzwingen  oder  gabelförmiger  hSlzemer  Anfsets- 
kloben;  setzt  innerhalb  des  Reifes  nach  und  nach  alle  übrigen  Dauben 
nebeneinander  ein,  und  treibt  denselben  weiter  an  dem  Fasse  hinab,  dass 
er  gehörig  festsitzt  und  die  Dauben  in  der  Nahe  ihrer  Enden  (Köpfe) 
stark  zusammenpresst.  Femer  wird  ein  zweiter,  etwas  weiterer  Reif 
aufgetrieben,  der  seinen  mehr  gegen  die  Mitte  des  Fasses  hin 

findet  (Halsreif),  und  ein  dritter,  der  noch  näher  an  die  Mitte  hin  geht 
(Battebreif).  Bei  grossen  FSssem  werden  mehrere  Halsreifen  angelegt. 
Bei  dieser  Behaadlnng  sind  die  Danben  genötigt  (infolge  ihrer  grBsseren 
Brttte  am  mittleren  Teile)  eine  Krümmung  nach  ihrer  Länge  anzunehmen» 
indem  sie,  von  den  Reifen  geswnngen,  sich  bii^n  und  die  Wölbung 
oder  den  Bauch  des  Fassps  erzengen:  diese  Biegung  erleichtert  man  durch 
Warnte  und  Feuchtigkeit,  indem  man  innerhalb  des  Fasses  ein  Feuer 
von  Hobelspänen  anmacht  (Au«feuern),  und  die  Dauben  von  innen 
mit  Wasser  benetzt.  —  Durch  das  soeben  auseinandergesetzte  Veiialiren 
ist  bloes  die  obere  Htifte  des  Fasses  gebunden.  Um  das  nSmliche  mit 
der  nntem  Hallte  zu  erreichen,  wird  um  dieselbe,  ganz  nahe  an  den 
dortigen  Enden  der  Danben,  ein  starker  Strick  geschlongen,  den  man 
mittels  einer  eigenen  Schraubvorrichtung  (Zug.  Schraubwinde,  Fass- 
zieher)  kräftig  anzieht,  bis  die  Köpfe  der  riinlpn  sich  einander  sehr 
gen'ihert  haben.  Samt  der  Winde  wird  nun  das  Fass  unigestür/t ,  und 
die  jetzt  oben  betindliche  Hälfte  auf  «lie  nämliche  Wei.-e  mit  Reifen  ver- 
sehen, wie  zuvor  von  der  ersten  HUlüc  augegeben  wurde. 

Statt  des  Aasfenerns  kann  mit  bestem  Erfolg  die  Erweicbnng  der  Dauben 

durch  Wavserdampf  angewendet  werden;  man  setzt  nämlich  dos  durch  ein  Paar 
Reifen  vorlRnfig  etwas  zusammengehaltene  Faas  in  pincn  nrhültcr,  dtr  mit 
Dumpf  aus  einem  Dam^ikegsel  angefüllt  wird,  und  nimmt  die  fernere  Bearbei' 
tang  vor,  nachdem  das  Hole  dvreh  dietea  Mittel  gehörig  biegsam  geworden  ist 
(vergl.  S.  689). 

Die  beiden  Enden  des  Fasses  werden  mm  uni  der  Säge  beschnitten, 
die  hiemach  noch  über  die  Stelle  des  Rodens  hervorspringenden  Teile 
der  Stäbe  (die  Kimme)  auf  der  Uirnseile  mit  dem  Stemmhobel  (S.  658), 
auf  der  inneren  Fläche  durch  Behauen  mit  dem  Beile,  Beschneiden  mit 
dem  Krommeisen  und  Abhobeln  mit  dem  GSrbhobel  (8.  658)  geglättet. 
Dann  wird  die  KrOse,  Kimme  oder  der  Falz,  worin  der  Rand  des  Bodens 
Platz  finden  soll,  mit  den  dazu  gehörigen  Werkzeugen  ausgearbeitet  (S.  7 10). 

Die  Boden  werden  aus  dem  dazu  bestimmten  Hol/.e  (S.  596)  ver- 
fertigt, indem  man  die  einzelnen  Stäbe  an  den  langen  Itändern  auf  der 
Stossbank  und  dann  mit  dem  Glatthobel  oder  Fugenhobel  (S.  657)  recht 
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gerade  abfUgt,  sie  duroh  Dflbbel  verbindet  (S.  701),  mit  dem  Zirkel 
den  Umkreis  des  Bodens  vorzfirhnet,  und  denselben  mit  der  Säge  aua- 
schneidet; «lie  äussere  Fläche  mit  dem  Rauhlinbel  und  Glatthobel  ab- 
richtet, mit  dem  Schabhobel  (S.  658)  etwas  bohl  ausarbeitet;  den  Rand 
mit  dem  geraden  Zugmesser  beschneidet  und  mit  dem  Bodenbramschnitt 
(8«  661)  abschrägt;  eiidli<]li  mit  dem  Btabnng,  Kninhobel  oder  Bahn- 
hobel  beliebige  Veraieraogeii  heiriurbringt.  ^  Um  die  Boden  in  das  Fat»  * 
einzusetzen,  werden  die  Reifen  in  der  Nähe  der  Enden  teils  abgenommen, 
teils  gelockert,  die  Dauben  soviel  nötig  auseinander  gezwängt,  und  nach 
dem  Einsetzen  des  Bodens  die  Keifen  v.-ipdor  fest  aufgetrieben. 

Den  Beschluss  macht  das  Streifen  Jes  I'a-ses,  d.  h.  das  Glätten 
desselben  von  aussen,  mittels  des  Streii  hübeis  (b.  ü5b},  wobei  alle  Keiien 
abgenommen  werden;  das  Beschlagen,  nimlicli  das  Wiederantreiben 
der  erforderlidien  Änsahl  Reife»  wobei  gewOhnliofa  sngleioli  die  Fttgsn 
xwiscben  den  Dauben  verrohrt  (d.  h.  durch  zwiicbengelegte  Blätter  der 
Rohr-  oder  Lieschkolbe,  Typha  latifolia,  dichter  gemacht)  werden;  das 
!^<ihren  des  Spundloches  und  (sofern  ohne  weiteres  die  Anbringong  eines 
Hahues  oder  Zapfens  beabsichtigt  wird)  des  Zapfenloches. 

Die  Yerfertigiuig  anderer  GetäsHe,  welche  ausser  den  fUssern  voni  Bött> 
eher  gemacht  wcMen,  ergiebt  sieb  tnm  gronen  Teile  ans  dem  Gesagten  von 

selbst;  sie  ist  jedoch  in  mehreren  Beziehungm  .  infacher  und  leichter,  da  jene 
Stücke  nur  einen  Boden  haben,  und  nicht  von  bauchiger  Gestalt,  sondern  in 
dar  Regel  al^ortatab  kegelförmig  sind,  ans  letsterem  Grunde  also  die  Dauben 
geradltn^  Fogen  erhaltan. 

Die  Anwendung  von  Masebinen  zur  Verfertigung  der  Bötteher-Ware, 

der  Fässer  für  trockene  Gegenstände  (welche  minderer  Genaniolceit  in 
der  Ausführung  bedürfen),  der  Fässer  für  Flüssipkeiten,  sowie  der  Bot- 
tiche und  Eimer,  ist  vielfältig  unternommen  worden;  zahlreiche  Ma- 
schinen, bezw.  Maschiuenreihen  sind  erdacht  und  ausgeführt  worden,  teils 
xnr  Gestaltung  der  Dauben,  teils  zur  ToUstllndlgen  Herstellong  der 
F«sser.*) 

Es  handelt  sich  um  die  Anfertigung  sablreieber  Gegenstände  der^ 
selben  Art  und  vielfach  derselben  Abmessungen,  weshalb  lohnend  er- 
scheint, hierfür  Maschinen  zu  verwenden,  welche  nur  dem  einen  Zweck 
dienen  und  deslialb  trotz  verhältnismässiger  Billigkeit  bezw.  Einfachheit 
gute  und  billige  Arbeit  liefern. 

In  dem  folgenden  soll  der  Yersneb  gemadit  werden,  die  Veifer^ 
tigungsweise  der  Danbenftsser  (es  giebt  aacb  Flsser  genannte  Oeflase^ 
die  nieht  ans  Dauben  snsammengesetzt  sind)  übersichtlich  darzustellen« 
Dabei  ist  zwar  sn  unterscheiden  zwischen  Fässern  für  Flüssigkeiten  und 
solchen  für  trockene  Waren;  allein  die  Grenze  der  Anforderungen,  welche 
an  diese  beiden  Arten  gestellt  werden,  ist  so  verwischt,  dass  ich  darauf 
verzichte,  hiernach  eine  Zerlegung  des  vorliegenden  Stoffes  vorzunehmen. 

«)  Prechtl,  Technolog.  Encvkl.  1837,  Bd.  8.  S.  626  m.  Abb. 

Jahrb.  d.  Wiener  poljt  Inst  1820,  Bd.  2,  &  391;  1829,  Bd.  15, 
S.  168,  S.  171. 

D.  p,  J.  1838.  90,  418  m.  Abb.;  1854,  181,  427  m.  Abb.;  1860,  187» 
12  m.  Abb. 
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Es  wird  nicht  an  Gelegenheit  fehlen,  die  Güte  bezw.  DHuerbaftigkeit 
und  Dichtigkeit  der  erzeugten  Fässer  —  das  sind  die  wesentlichen  Unter- 
s>cheidungsmerkmale  —  an  geeigneten  Stellen  zu  kennzeichnen. 

A.  Vorbereitung  der  Dauben. 

Wif'  schon  erwähnt,  werden  zu  den  besten  Fässern  durch  Spalten 
gewonnene  Daubenhölzer  verwendet.  Bei  sorgffiltie'er  Aii«wRhl  r\ev  Iii  her 
und  Anwendung  zweckmässiger  Biegevorrichtungen  kann  man  jedoch  auch 
aus  geschnittenem  Holz  tadellose  Dauben  erzeugen. 

Ricbardi  emi^lil  Miner  Zeit  den  Daobea  einen  bogenfilnnigen  Qaenobnitt 

dadurch  su  geben,  dass  man  das  in  Dauben  zu  zerlegende  Holz  nm  eine  feste 
Achse  einer  Bandsäge  gegenüber  dreht*);  es  scheint  dieses  Verfahren  keinen 
Beifall  gefunden  zu  haben.  Dasselbe  ist  zu  sagen  von  der  Pendeleäge  mit  kreis- 
bogenfSrmig  gekrümmtem  Sägeblatt.')  Zwar  ist  bei  dieser  die  Länge  des  Sehnig 
t^«,  bezw.  der  Dai:lM  n  nicht  beschränkt,  wie  l)ei  der  hi^r  folgenden  Kronensäge, 
dagegen  dürfte  schwierig  sein»  das  Sägeblatt  in  genauer  iü^eisbo^engestalt  zu 
erhalten,  man  m  nicht  onTcrfaftltninnftMig  dick  gemacht  wird.  Die  pendelnde 
Bewegung  hindert  aber  rasch  zu  arbeiten. 

Die  Trommel-  oder  Krononsäge  (1,  417)^)  wird  zu  gleichem  Zweck 
hftofiger  Tcrwendet,  insbesondere  fQr  kQrzere  Dauben.  Eine  uolzerspatikis  ist 
dxnxh  sie  ~  angesichts  der  erforderlichen  Weite  des  Sägenschnittes  —  nur  in 
mfts5i!?f"m  Grade  zu  erreichen.  Wohl  aber  wird  die  Gestalt  der  Dauben  diirch 
sie  günstig  beeinflusst,  sowohl,  wenn  die  durch  sie  gewonnenen  Dauben  lur  ge- 
ringwertife,  als  auch  wenn  sie  für  wertvolle  Flbcer  TCrwendet  werden.  Min- 
destens angenehm  ist  die  Finrichtung  derselben,  vermoc^^p  TTplrbor  die  abfallf  nde 
Danbe  in  ein  löfiTelartiges  Uefäss  fällt  und  mittels  dieses  sich  bequem  aus  der 
Sftge  berrorholen  Iftsstt  sowie  die  andere,  dus  die  SBgespäne  abgesaugt  werden.*) 

Dt-r  Vorschlag,  die  Dauben  von  dem  gut  gedämpften  und  dadurch  er- 
weichten Uolzkörper  mittels  eine.';  auf-  und  niederspielenden  Messers  abschneiden 
sn  lassen*),  hat  wohl  nur  Bedeutung  für  dünne  Dauben,  indem  bei  diesen  in 
der  Ersparnis  des  Sägeschnitta  eine  nennenswerte  Holzerspamil  liegt. 

Die  für  bessere  Fässer  b^timmten  Daubenhölzer  werden  nun  meistens  zu- 
nächst an  ihren  breiten  Flächen  geglättet,  was  mittels  einer  Wab.enhobel- 
mascbine  (S.  669)  geBohiäit.  Nicht  selten  soll  hierdurch  die  endgflltige  Olftt- 
tung  gegeben  werden;  a!-dann  erfnrdnrt  die  Wahl  de-  Kr:immungshalbm*>'?<^f'ra, 
nach  welcher  die  Schneiden  der  Hobelmaschine  zu  {gestalten  sind,  einise  Auf- 
merksamkeit. Fig.  167  nnd  168  stellen  eine  Daube  inEndansicbt  nnd  Uagen- 
scbnitt  dar,  und  swar  in  der  Gestalt»  in  welcher  sie  scblieeilich  im  Pasi  sieb 


Pia.  »7.  Flg.  166. 


befindet  Hau  debt  ann  ans  dm  ^;nren,  daes  dße  ftoeiere  SrOmmung  der 
Danbe  quer  gegen  ihre  LBage  in  der  Mitte  der  lehrten  nach  dem  grOssten 

>)  D.  p.  J.  1870,  223,  251  ni.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1846,  100,  444  m.  Abb.;  1661,  160,  102  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1S63,  U%  410. 

♦)  D,  p.  J.  1885,  267,  22a  m.  Abb. 

•)  D.  1^  J.  1888,  SM,  448  m.  Abb. 
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Halbmesser  die  Krümmung  am  Ende  der  Daube  aber  nach  dem  Halbmesser  r 
gemacht  werden  «oU.  Diejenige  einheitlicliL'  Krümmung,  welche  sich  den  ver- 
schiedenen am  besten  anachliesst,  die  glättesten  Fassflächen  liefert,  li^t  etwa 
um  V«  der  Fasslänge  von  den  Daabcmenden  surfiok. 

Für  die  Aushöhlinig  der  Daubea  hat  man  eine  Querhobcln.  ^  Vine  ange- 
wendet, deren  Messerkopf  so  gross  ist  me  die  Fassweite. Statt  deasen  beuutst 
man  jetzt,  wie  edion  erwähnt,  Lang-  oder  WalMnhobelmaeehmeii,  welche  gleich* 
aeitig  die  äussere  und  innere  Daubenfläche  liearboiten. 

Man  legt  zwei  Messerköpfe,  von  denen  die  Messer  des  einen  der  Auseen- 
fliche  der  Daube  naeh  hohl  gekrümmt  sind,  diejenigen  des  andern  aber  sich 
der  beabsichtigten  Innenkrflmmung  der  Dauben  anschliessen,  neben-  oder  über- 
einander, und  zwar  in  solcher  Entfernnnf»,  dass  die  Daubendiclie  zwischen  den 
Messerbahueu  frei  bleibt.'^)  Die  Dauben  für  bessere  Fiisscr  t»oUen  jedoch  an 
ihren  Enden  dicker  sein  als  in  der  Hitte^  in  der  Weise,  wie  8.  B.  die  Schnitt- 
figur 169  darstellt.  Behufs  Erzenrjcns  dieser  Gestalt  wird  einer  der  Messerköpfe 
(in  der  Regel  der  obere)  nachgiebig  gelagert  und  mit  der  Daabe  eine  Lehre 
verschoben,  wdche  die  entsprechend  belasteten  Lager  dieses  Messerkopfes  der 
verlangten  L"in<Tenge>rtalt  entsprechend  sinkin  'a?Lt  (»der  hebt.'l  Eine  von 
Holmes  vurgeschlagene  Einrichtung*),  welche  denselben  Zweck  ohne  nachgie- 
bige Lagerung  eines  Messerkopfes  erreichen  boU,  dürfte  sieh  nicht  bew&hrea. 

B.  Fü^en  der  Daubon. 

Die  Herstellung  genauer  Fugenflächen  ist  zweifellos  eine  der  wich- 
tigsten Aufgaben  der  Passverfertigung,  indem  von  ihr  nidit  «11^  dte 
gute  Gestalt  und  die  Sicherheit  der  Lage  der  Daube  im  Fass  abhSngt, 
sondern  vor  allem  auch  die  Dichtheit  des  Fasses.  Es  nehmen  denn  auch 
die  Fügemaschineu  innerhalb  der  FassTerfertignngsmasohinen  den  brei- 
testen Raum  ein. 

Ith  itiitigen  Fas.^  sollen  die  Fu^^en  Ebenen  sein,  die,  gehörig  ver- 
giässßit,  durch  die  Fassaohse  gehen  würden.  Vor  dem  Biegen  der  Danben 
sind  daher  die  Fugenflächen  doppelt  gekrümmt.  Es  werden  nun  zwei 
Bichtungen  bei  dem  Bau  der  Fttgemasehinen  verfolgt,  indem  sie  ent- 
weder bestimmt  sind  an  den  angebogenen  Dauben  oder  an  den  richt^ 
gebegenen  Dauben  die  FugenflJichen  auszubilden. 

n.  Wn'schinen  zum  Führen  unß;el>  >  j'''r  er  Dauben.  Man  hat  dieseI1>en 
zu  unterscheiden  in  solche,  weiche  die  Krümmung  der  Fugen  nur  angenähert 
richtig  erzeugen,  also  der  Naehgiebip^keit  des  HoUms  überlassen,  bei  dem  Binden 
des  Fasses  die  vorhandenen  üngenatn^keiteiteu  auszu^rlcicbeu  (Pcheilien-Fügo- 
xuaschinen)  und  solche,  welche  die  richtige  doppelte  Krümmung  der  Fugon- 
fl&ehen  hervorbringen. 

Die  Messerscheiben  der  orsteren  drehen  sich  mit  ihrer  wagerechten  Wi  lle 
»and  befinden  sich  ausserhalb  der  Lager,  sodass  ihre  Arbeitsseite  bequem  zu- 
gänglich ist.  Ihre  Schneiden  ragen  nur  um  die  Spandicke  aus  den  Scheiben 
hervor;  erstere  wie  letzte  sind  so  gekrümmt,  wie  die  Längonpestalt  der  Dauben 
es  bedingt.  Die  erforderliche  Schrfiixe  der  Fugenfläche  wird  durch  die  Schräge 
der  Auflage  gewonnen.  Diese  besteht  in  einem  Rahmen,  der  um  eine  tieler- 
liegende  Achse  schwingt- und  entspredwod  schtttgliegende  Arme  zur  Stütsong 
einer  Daube  hat.   Zwei  über  den  äusseren  dieser  Arme  befindliche  Schienen 


■)  Arsenal  Woolwich.  D.  p.  J.  Iä63.  169,  410  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1670,  193,  828  m.  Abb.;  1888»  348,  444  m.  Abb. 

Le  gdnie  civil  1889.      \92  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1880.  286,  368  m.  Abb. 

Deutsche  Industrie-Zeitung  l^^O,  S.  136  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  1880,  288,  293  m.  Abb. 
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können  durch  einen  Tretachemei  niedergedrückt  werden,  wobei  sie  die  Daube 
feit  gegen  jene  Arme  drflelren.  Die  ao  festgehaltene  Danbe  wird  mit  dem  Ein- 

spannrabmen  gegen  die  Mpssfrarheihc  ^eilnickt  Daa  Einspannen  und  Los- 
nehmen, wie  auch  die  eigentliche  Bearbeitung  nimmt  nur  wenig  Zeit  in  An- 

reb;  aber  es  kann  <ar  Zeit  nnr  eine  Fage  gebildet  werden  nnd  die  Erbaltang 
richtigen  Messerkrfliumung  ist  nicht  leicht.') 
Wenn  die  Achsen  «weier  Messerköpfe  A,  Fig.  169,  so  g^eneinander  schräg 
gelegt  werden,  dams  die  Verlängerungslinien  der  geraden  ^hneiden,  welche  die 
Ewischen  ihnen  liegende  Danbe  D  bearbeiten,  in  eontm  Ponkte  If  flieb  eehneiden, 
so  wird  die  genaue  Fügung  erhalten,  indem  man  D  um  den 
Halbmesser,  welchen  das  Fass  an  der  Ix'trefFenden  Stelle  haben 
eoll,  von  M  entfernt  halt.  Es  rouss  daher  die  Daube  D,  während  A, 
•ie  zwischen  den  Messerköpfen  A  hindurch  bewegt  wird,  an-  /\ 
fibiglich,  und  zwar  hi»  zu  ihrer  Mitte  sich  von  M  entfernen, 
dann  sich  diesem  Punkte  wieder  nftbem,  was  dnrch  eine  gleich- 
seitig mit  der  Daube  sich  verschiebende  Lehre  bewirkt  werden 
kann.')  Bei  der  angezogenen  Maschine  sind  die  Wellen  der 
Messerköpfe  A  eo  gelagert,  dass  man  ihre  Schräglage  ohne 
Umstände  innerhalb  ziemlich  weiter  Grenzen  zn  verSiidem, 
also  die  Breite  der  Dauben  verschieden  machen  kann. 

b.  Maschinen  sum  Fflgen  gebogener  Dauben.  Sie 
ecichetnen  als  die  naUIrliehsten,  indem  es  sich  nur  darum 
handelt,  ebene  Flilchen  zu  erzeugen,  d.  h.  eine  einfache  Aufgabe  zu  lö-en.  Allein, 
ihre  Benutzung  wird  dadurch  erschwert,  dass  dicke  Dauben  sicii  mcbt  leicht 
biegen  lassen.  Man  entachliesst  sich  daher,  wenn  es  sieh  nm  dickere  Dauben 
handelt,  zu  einem  vorherigen  Bielen  f-i.  w.  u.)  derselben. 

Während  der  Bearbeitung  niüssen  die  Dauben  in  dem  richtig  gebogenen 
Znstande  erhalten  bleiben,  sodass  sowohl  bei  den  vorher  gebogenen,  als  den 
vorher  nicht  gebogcnt  Ti  Diiubfn  eine  Einspannvorrichtung  erforderlich  ist,  welche 
die  richtige  Gestalt  der  Daube  sichert.  Sie  besteht  zuweilen  lediglich  aus  einer 
«ieeraen  oder  hölzernen  Ldire  A,  Fig.  170,  welehe  an  einem  Em  tinen  Haken 
B  trigt,  unter  welchen  die  Daube  gesteckt  wird,  wUurend  am  anderen  End« 


Fl«.  17a 


ein  Hebel  CE  zum  Niederdrücken  des  freien  Daubenendes  angebracht  ist.  Die 
Stfltie  P  hUt  diesMk  Hebel  fest  nnd  sein  Arm  E  dient  als  Handhabe,  um  Ein* 
Spannvorrichtung  mit  Daube  der  Führung  entlang  zwischen  den  Werkzeugen 
hindurch  zu  schieben.  Zuweilen  wird  die  Daube  gegen  eine  hohle  Lehre  ge- 
drttekt  (Fig.  171),  m weilen  verwendet  man  iwei  Leb  ren,  welehe  beide  breiten 
Seiten  der  Daube  anTiussen  (Fig.  173  und  174). 

£s  kann  dann  die  Ebene  gebildet  werden,  indem  die  eingespannte  Daube 


*)  Engineering,  Juni  1879,  S.  569  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1888,  248,  445  m.  Abb. 

Deutsche  Indnitrie-Zeitiing  1S35,  S.  Vil  m.  Schaubild. 
■)  D.  p.  J.  2«;,  39U  m.  Abb. 
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(oder  gleichwitig  mebrex«  demlben)*)  an  emem  ebenen  SAgeblatt  enUan^  ge- 
führt wird. 


Insbesondere  sind  Kreissägen  für  diesen  Zweck  beliebt.  Sie  können  puf 
weise  angebracht  werden,  sodasi  bei  einem  Durchgänge  des  Werkstückes  bade  i 
Fttgenflächen  gleichseitig  Bearbeitung  erfahren,  und  swar  ratweder  naeh  Fig- 170^ 
oder  nach  Fig.  172.»)  In  beiden  Fällen  richtet  man  die  Lagerungen  der  Krei»- 
sägen,  so  ein,  dass  sie  um  den  Punkt  M  drehbar  sind,  besw.  so  einffestellt 
wwden  kOnnen,  das«  die  Ebenen  der  fceiertgw  in  einer  dnidi  Jf  geModn 
•  geraden  Linie  «ich  ^rlm. n. 

Es  ist  aber  auch  ein  einziges  Sägeblatt  braachbar,  a.  B.  in  der  Anordnoog, 
welche  Fig.  17S  nnd  174  darrtelWj  Die  Danlio  D  iet  in  einen  Bügel  A  ge^ 


I 


Flg.  173.  Tig.  174 

spannt,  welcher  um  die  Spitzen  M  zweier  im  Gestell  B  gelagerten  Schnabee 
schwingt.   Die  Linie  Jf-Jf  stellt  die  Aeliie  dee  Faeiee  dar,  an  welchem  die 


»)      Lihatscheff,  D.  p.  J.  1861,  160,  102  m,  Abb. 
^  Sentker,  D.  i>.  J.  1880,  IM,  870  m.  Abb. 

Gebr.  Schmalz,  Deutsche  Imln^trie-Zeihrnc?  1885,  S.  IM  m.  Sehftab. 
3)  Arsenal  Woolwich,  D.  p.  J.  1863,  16»,  410  m.  Abb. 
*)  Arbey,  D.  p.  J.  1877.  226  84  m.  Abb. 
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Par,hc  7)  pphört.  Das  Sägeblatt  .S'  liegt  in  pir,rr  spnVrfichtcn,  durch  M-^f  gehen- 
den Ebene  und  bleibt  in  ihr,  wenn  es  mit  dem  Eabmen  (7  um  die  Achse  £ 
ptndelnd  rieb  bewegt  Jed«r  Sehnitl,  wddten  die  Cttge  ling«  der  Dattbe  er> 
zeugt,  ist  daher  eint;  richtige  Fagenflftche  der  letzteren,  üm  eine  bestimmte 
Daubenbreite  sa  erhalten,  sitid  am  Gestell  B  einstellbare  Anschläge  F  ange- 
bneht.  Nach  Einspannung  der  Daube  legt  man  den  Kähmen  A  zunächst  gegen 
den  einen  dieeer  Ajischlfige  und  führt  S  an  ihr  entlang,  hierauf  lehnt  man  A, 
gegen  den  anderen  Anschlag  und  fahrt  die  SSge  jS  an  der  anderen  Seite  l&nge 
der  Daube. 

Wenn  die  Sägen  genau  sind,  gut  geführt  werden  und  vorwiegend  in  der 
Faserrichtung  schneiden  (wie  im  vorliegenden  Falle),  so  werden  die  Fugen- 
flächen^auch  für  Flüssigkeitsfässer  genügend  slatt,  ja  run  mancher  Seite  wer- 
den  mllAele  eolcher  S&gen  erseugte  Fugenttcnen  den  gehobelten  rorgezogen. 

Tm  anderen  Falle  fQhrt  man  die  Dauben  wie  für  die  i^fi|Trff5;^m;!.s(  hinen 
an  Messerköpfen  oder  Mewerscbeiben  vorüber,  entweder,  nacbUem  die  Öeiten- 
begtrenzungen  schon  ans  dem  Groben  gestaltet  rind  (Tielleieht  mittele  einer  der 
soeben  beschriebenen  Siige-Fügemiischinen)  oder  in  rohem  Zustande.  Fig.  171 
stellt  die  Richards'sche  Maschine')  dar.  Die  Daube  D  wird  mit  ihrer  Ein- 
ipanntrorrichtuDg  längs  einer  geraden  Führung  zwischen  swm  kegelförmigen 
Messerköpfen  A  hindurch  gefOnrt.  Die  Schneiden  der  zur  Zeit  arbeitenden 
Mf^«fr  hegen  in  geraden  Linien,  welche  sich  in  dem  mehrfach  genannten 
l  uiikie  J/  kreuzen.  Jede  andere  Daubenljreito  erfordert  demnach  bei  gleicher 
Fassweite  eine  andere  Zuspitzung  der  Messerköpfe.  Ebenso  ist  es  bei  der  durch 
Fig.  175  versinnlichten  Anordnung,  bei  welcher  swei  MeeaerkOpfe  anf  derselben 
Welle  angebracht  sind.*) 

Frei  von  dieser  BesebiSnknng  sind  die  FassdaubenfUgmaschinen,  welch« 
Fig.  176  ihrem  Wesen  nach  darstelli") 


Die  Schneiden  der  Messerscheibe  A  liegen  in  einer  zur  Drehachse  winkel- 
rechten Ebene;  in  derselben  die  Achse  M,  um  welche  sich  der  Rahmen  mit  der 
eingespannten  Daube  frei  drehen  lässt.  Jede  Ton  den  Messern  an  der  Daube 
erzeugte  Fläche  ist  daher  als  Fugenfläche  richtig.  Die  Änderung  der  Dauben* 
breite  ist  ohne  weiteres  möglich :  mich  sind  Dauben  für  verschiedene  Fassdnrch- 
messer  zu  bearbeiten,  indem  die  Entfernung  der  Daube  von  der  Schwingungs- 
(oder  F  ifis-)  Achse  M  frei  eingestellt  werden  kann. 

Ersetzt  man  die  ebene  Messerscheibe  durch  einen  ebenen  Tisch  mit  ein- 
ffelegtem  Hobeieis^  (Tergl.  d.  Stossbank,  S.  658),  bringt  in  dem  Tisch  am  Ort 
der  lehia  M  duie  gerade  Ant  an  nnd  veteehiebt  in  dieser  Nni  die  Etaden  tweier 
entsprechend  lang  hervorragender  Arne  des  Einqiannraliniens,  indem  die  dtH 


ng,  176. 


»)  D.  p.  J.  1870,  223,  256  m.  Abb. 
»)  Pile,  D.  p.  J.  1870,  196,  224  m.  Abb. 
*)  Richards,  D.  p.  J.  1870,        S56  m.  Abb. 
Potter,  D.  p.  J.  1887,  206»  101  m.  Abb. 
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VI.  AbMhnifet. 


{MBpwute  Danbe  mit  dem  Hobeleisen  in  Berührung  gehalten  wird,  so  entsteht 
oonli  denurtige  Handarbeit  ebenfelle  eine  genaue  ragenflKdie.*) 

C.  Fertigmachen  der  Dauben. 

Dasselbe  kommt  im  vorliegenden  Sinne  iti  der  Kegel  nur  dann  un- 
mittolbtr  nacli  dem  FUgen  in  Frage,  wenn  die  Dauben  ab  solche  in  den 
Handel  gebraeht  werden  sollen.  Es  handelt  sich  dämm,  die  findflaohen 

der  Dauben  gehörig  zu  gestalten  und  die  Kimmen  oder  Krösen,  jene 

Furchen,  in  welche  demnächst  der  t^assboden  greifen  soll,  einzuschneiden. 

Man  verwendet  hierfiSr  Fmsköpfe,  welche  paarweise  vielleicht  auf  dersel- 
ben Welle  angebracht  sind  und  bearbeitet  mit  ihnen  gleichzeitig  beide  Dauben- 
enden. Haben  die  FrädcOpfe  die  Foasweite  snm  DnraimeMer,  so  werden  die 
Dauben  (welche  geeif?not  eingespannt  sind)  ihnen  nur  in  entsprechendem  Gra  l-^ 

S »nähert 'j;  will  man  aber  mit  kleineren  Fräsköpfen  Dauben  mit  grös£erem 
rOmmungahalbmesser  brarbeiten,  so  sind  die  Dauben  in  einem  entspnchendea 
Bogen  an  den  FiftskOpfen  entlang  m  führen.') 

B.  ZinammmM6t«en  der  Dauben  und  Binden  der  FSiMr. 

In  der  Regel  folgt  auf  das  Fügen  der  Danben  das  Aafsetsen  und 
▼orUkifige  oder  auch  midgültige  Binden,  worauf  dann  die  R&nder  be- 


I 


arbeitet  nnd  die  Kimmen  eingeschnitten 

werden. 


a.  Das  ältere  Aufsetsen  der  Dauben  (von 
dem  S.  757  beschriebenen  etwas  abweichend),  wel- 
ches anch  heute  vielfach  anogewendet  wird,  findet 

in  folgender  Weise  statt.  Ein  gusseisemer  Ring 
.1,  Fig.  177,  ist  mit  einem  hervorragenden  Rande 
versehen,  dessen  äusserer  Durchmesser  der  lichten 
Weite  dtT  Faji^niündung  ents{>ncht.  Zwischen  Vor- 
Bprun^  des  Ringes  A  wird  ein  Eeifen  B  gelegt 
und  ein  zweiter  C  auf  drei  Sttttsen  E.  In  diese 
Vorrichtung  stellt  man  nun  die  Dauben  D  in  der 
Weise,  wie  Fig.  177  angiebt  Nötigenfalls  werden 
die  beiden  Seifen  der  Fassmitto  niher  getrieben, 
um  so  die  Danben  einstweilen  sicher  tusammen- 
zuhalten. 

Yielleieht  ist  sweclnnässiger.  den  Anfsetsring 

A  80  gross  zu  machen,  dass  der  abgestumpfte 
Kegel  der  aufgesetzten  Dauben  oben  den  klein- 
sten, unten  den  grötsten  Durchmesser  erhält*), 
also  die  Fig.  t77  sum  Teil  auf  den  Kopf  ge- 
stellt wird. 

b.  Biegen  der  Dauben.  In  vielen  Fällen 
sind  cBe  Dauben  bereits  vor  dem  Aufeetsen  ge- 
bogen oder  gebogen  gewesen  (S.  761).  Solches 
vorheriges  Biegen,  welches  dem  unter  Bb  (S.  761) 

beschriebenen  Fügeverfahren  vorangehen  muss,  wenn  es  sich  um  dickere  Dauben 
(wie  dicht  sein  sollende  Fftaser  me  ▼erlangen)  handelt,  findet  in  ähnlicher  Weise 


Hg.  177  Q.  178. 


»)  Brunsweiler,  D.  p.  J.  1880,  236.  369  m.  Abb. 

Gerard,  Z.  d.  V.  d.  1.  18S2,  S.  584  m.  Abb. 
•)  Richards,  D.  p.  J.  t870,  2*23,  259  m.  Abb. 

'i  Richards,  vorige  Quelle. 

Pile.  I).  p.  J.  1S70,  195,  225  m.  .\bb. 
«)  llewitt,  D.  p.  J.  1887,  265,  351  m.  Abb. 
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Ftatt,  wie  das  Biegen  des  Holzes  überli.iupt  ^S.  688),  d.  h.  es  werden  diu  Dauben 
geböriff  gedämpft  und  dann  mittels  geeigneter  Lehren  in  die  krumme  Gestalt 
gebracht.») 

Hiiwley  und  Lord')  zielieii  das  Erweichen  durch  trockne  Wärme  (s.  w.  u.) 
vor.  Sie  stellen  Uber  eine  i<  euerstelie  einen  eisernen  üohlkOrper,  dessen  Aussen- 
gestalt  dem  Innern  des  befsuatellenden  Fasses  entspricht,  setzen  um  diesen 
Hohlkörper  die  Dauben  auf  und  zwar  unter  Zuhilfenahme  eines  iieh  von  unten 
nach  oben  erweiternden  Ringe«,  bringen  gleichachsig  mit  dietiem  und  den  auf- 
gesetzten Dauben  einen  zweiten  solchen  Ring  an,  der  aber  seine  weitere  Öffnung 
Badi  unten  kehrt,  und  nähern  —  nachdem  die  Dauben  entsprechend  erwlm» 
und  »  beide  Bing«  gewaltsam,  «odaae  eie  die  gebogene  dcetalt  tnndimen 
nttsaen. 

D4nne  Dauben,  s.  B.  solche  für  Cementfftaser  werden  oft,  nachdem  eie 

aufgesetzt  sind,  ohne  weiteres  der  Biegung  unterworfen,  dickere  Dauben  müssen 
zunlchät  erweicht  werden.  Das  geschah  früher  durch  ein  im  Innern  des  Fasses 
angebrachtes  freies  Feuer.  Wegen  der  FeuergefHhrlichkeit  dieses  Verfahrens 
bat  man  das  freie  Feuer  durch  einen  Korb  mit  glühenden  Kohlen  oder  einen 
kieinen  Ofen  ersetzt"),  oder  führt  heibse  Gase  durch  dns  Fass.^) 

Die  trockne,  innen  wirkende  W&rme  b^ünstigt  das  Bi^n  der  aufgesetzten 
Dauben  in  zwei  Hiohtungen.  Es  krflmmen  sich  n&mlich  die  Dtfuben  selbstth&tig 
ein  wenig  nach  iTinf^r:  wfgpn  des  hier  stattfindenden  '"'i  hwindens  und  die  Dauben 
nehmen  rascher  den  gekrümmten  Zustand  als  dauernden  an,  als  wenn  die  £r- 
weiebimg  dwreb  feuchte  Wanne  (hdasee  Waseer  oder  Dampf)  stattgeAmden  hat» 
indem  in  letzterem  Falle  das  Holz  in  der  Zwangslage  trocken  werden  muss, 
um  die  betreffende  Gestalt  selbsttlnltig  beizubehalten.  Immerhin  enthfllt  die 
Erweichung  durch  Diunpf  nuinche  Vorteile  gegenüber  derjenigen  durch  trockne 
Wftrme,  soda^  sie  häufiger  angewendet  wird  als  letztere. 

Man  bringt  zu  dem  Ende  die  durch  das  vorhin  erwähnte  Aufeet^'^T^  einst- 
weilen verbundenen  Dauben  in  einen  Dämpfkasten  oder  eine  Dftmpfkammer, 
oder  stdtpt  eine  Glocke  Ober  dae  im  Werden  begriffene  FW*),  dem  man  dann 
den  Dampf  in  geeigreter  Wci-^e  zuführt. 

Nach  dem  Erweichen  werden  die  noch  sperrenden  £nden  der  Dauben  zu- 
sammengezogen ond  swar  (eeltener)  durch  dne  Presse  oder  durch  ein  Seil,  eine 
Kette  oder  biegsames  Band,  oder  endlich  durch  eine  Glocke. 

Die  Seil-  oder  dergl.  Binderaaschine®)  besteht  gewöhnlich  in  einer  auf 
einem  geeigneten  Gestell  angebrachten  Winde,  welche  da«  um  die  Dauben  ge- 
eehlnngene  und  bei  <t,  Fig.  178.  am  Maschinengeatell  befestigte  Band  nach  /;  zieht. 

Die  nioeken-Bindemaschine')  wird  ihrem  Wesen  nach  durch  I'^ig.  179 
dargestellt.  Das  aufgesetzte  Fass  F  ruht  auf  einem  Tische  A  in  gleicher  Achse 
mit  emterem  and  (iwr  ihm  befindet  «ich  die  Glocke  G.  Letztere  ist  mit  Nnten 
versehen,  welche  zur  Aufnalime  der  Reifen  R  dienen.  Man  bewegt  nun  Tisch 
A  and  Glocke  0  so  gegeneinander,  da«s  die  noch  freien  Enden  der  Dauben  in 


^)  Holmer,  D.  p.  J.  Ibä4,  256,  62  m.  Abb. 

Bodenheim,  D.  p.  J.  1887,  266,  844  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1887,  26o,  346  m.  Abb. 

»)  Ars^^nat  Woolwich,  D.  p.  J.  1S63,  169,  410  m.  Abb. 

Duiibüi,  D,  p.  J.  IbSH,  2«7.  a92  m.  Abb. 
*)  Hawley  u.  Lord,  D.  p.  J.  1887,  265,  346  m.  Abb. 
>)  Gebr.  Frühinsholz,  D.  p.  J.  1885,  257,  131  m.  Abb. 
•)  Richards.  D.  p.  J.  1870,  228,  257  m.  Abb. 

Bothel,  D.  p.  J.  18)»0,  886^  878  m.  Abb. 

Verschiedene,  D.  p.  J.  1883.  248,  116  m.  Abb. 

Arsenal  Woolwich,  D.  p.  J.  1863,  16»,  410  m.  Abb. 

Gebr.  FrühinsboU,  D.  p.  3.  188S,  248,  449  m.  Abb.;  1885,  257, 
181  m.  ^b. 

Dunbar,  D.  p.  J.  1887.  20."),  3r)2  m.  Abb. 

Arbey,  Le  g^nie  civil  lb8d,  b.  193  m.  Abb. 
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die  Glocke  dringen,  durch  diese  zusammenffebogen  werden  und  in  die  Reifen 
treten.  Die  Oloeke  <?  iet  sweiteilig;  ihre  Imden  Teile  sind  dnroh  Gelenk  mit- 
einander verbunden,  sodass  man  nach  stattgehabtem  Einpressen  dps  Fasses  die 
eine  Hälfte  der  Glocke  zurückklappen  und  das  Fass  herausnehmen  kftnn.  Zu- 
weilen werden  die  freien  Daubenenden,  um  ihnen  das  Eintreten  in  die  Glocke 


I  I 


Flg.  119.  Fi«.  180. 


zu  erleichtem,  mittels  eines  Seiles  oder  eines  WttkMligtf  welchee  einer  Sack- 
schnalle im  wesentlichen  gleicht,  TorlJlnfipr  ptwa«  zuMmmen^ebogen.  Letztere 
Werkzeug  verainnlicht  Fig.  18u.  u  ist  ein  dünner,  bitigsauier  Siahlreifen,  an 
welchen  eineneits  ein  doppelarmiger  Hebel  bed  und  anderseits  eine  gekrümmte 
Zufxstange  re  greift.  In  aer  linksseitig  gezeichneten  Lage  ist  da^  Band  a  in 
groB.scm  Halbmesser  gekrümmt,  die  andere  Lage  stellt  dasselbe  zusammen- 
gMtogen  dar. 

Die  Glockenbindemaschine  vi>r'.vrnfl(»t  man  sowohl  «um  vorläufigen  Rinden 
—  wenn  solches  überhaupt  in  Frage  kommt  —  als  auch  sum  endgültigen  Binden. 
Nieht  leiten  werden  ewei  Oloeken  angewendet,  die  ihre  wdten  raiden  einander 
sakebren  und  gleichzeitig  beide  Fasshälften  mit  Reifen  versehen. 

El  ist  vorgeschlagen ,  statt  des  w.  o.  beschriebenen  Aufsetsenit  die  Dauben 
nm  einen  muanmen klappbaren  lUn^  Tom  Durohmener  der  gröaiten  Vtmweilb» 
zu  legen'),  mittels  eine:^  Hnsseren  Reifen  in  der  Mitte  vorläufig  festsuhalkm  nad 
dann  die  freien  Enden  der  Dauben  zusammenzuziehen  und  zu  bereifen. 

In  gleicher  Richtung  geht  folgendes  Verfahren  noch  weiter.")  Ein  zu- 
sammen klappbarer  HiAlklirpert  dessen  Aussengestatt  dem  Fassinnem  entspricht, 
dreht  sich  langsam  um  eine  wagerechte  Achse.  Er  ist  von  drei  Ringen  hn  der 
Mitte  und  an  beiden  Enden)  gleichachsig  umgeben,  die  von  dem  zusammen- 
legbaren Kern  um  die  Daubendicke  abstehen  und  so  gestaltet  sind,  da^s  man 
die  Dauben  in  der  Richtung  der  Tangente  einschieben  kann.  Nach  Umständen 
befindet  sich  ^ne  Bi^vorrichtung  vor  der  Eintrittsstelle  der  Dauben.  Man 

»i  E.  aus  dem  Werth,  D.  p.  J.  1883,  248,  446  m.  Abb. 

Dunbar,  D.  p.  J.  1887,  266,  352  m.  Abb.  • 
«)  Wrigt,  D.  p.  J.  1883,  248,  448  m.  Abb. 

Erichson»  D.  p.  J.  1887,  265,  347  m.  Abb. 
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tcliiulit  luiii  Daiib»:'  für  Daube  ein,  welche  sich  aneinander  reihen,  grhieht  zwei 
bereit  gehaltene  iveifen  auf  die  spitzen  Fassenden,  klappt  den  Kern  zusammen 
md  die  Ringe  anf  {hmw.  sefaiebt  die  brtden  Bndringe  mrflck)  und  Ünt  du 
TOrlftnfig  ffeboodene  Fass  herausrollen. 

c.  HerBtellung  der  Fassböden.  Da«  Zusammenfügen  der  Böden  aas 
"einzelnen  Brettern  bietet  nichta  Erwähnenswertes.  Behufs  des  Rundechneidens 
ipannt  man  sie  swiadien  zwei  ebene  Scheiben  oder  eine  solche  ebene  Scheibe 
nnd  einen  mit  hervorragenden  Spitzen  vcf^ebenf^n  Ptern,  mit  welcher  Einspann- 
▼orrichtun^  aie  umgedreht,  besw.  der  Säge  euWegengeführt  werden  können. 
Dieselbe  Emspannvorriobtong  dient  daio,  die  Bö(  ien  en  VMebDpfeB  ▼urftber  sq 

ftthrem,  welche  ibreu  f^and  .tr.sbilden.*) 

d.  Fertigmachen  des  Fasses.  Da^  vorläufig  gebundene  Fase  wird  nuni 
wenn  die  Dan^n  Hiebt  vorher  rOllig  fertig  gestaltet  waren,  in  ein,  besw.  swei 
Futter  gesteckt,  an  den  Enden  abgedreht  oder  abgefrftst  und  mit 

den  Kimmen  versehen')  Wri«^'t  will  dipsn  Arbeiten  in  derselben 
Maschine  vollziehen,  welche  ^um  liiodeo  dient.')  Es  werden  die 
Böden  eingesetzt  und  die  endgültigen  Reifen  aofgezogen,  wozu 
man  ILindtreiber  (Aufsef-zb'imniprl  durch  Maschine  bethätigte  Tret* 
her*)  oder  die  w.  o.  erwähnten  G  locken  pressen  benutzt. 

Die  nur  kegelförmig  verjüngten  Eimer  und  Bottiche 

sind,  weil  ihren  Dauben  die  Üiegung  lehlt,  durch  emiacbere 

Mittiel  m  Terlbrtigen,  weloii«  dmr  beeondenn  BeMhnibmig 

niclit  bedttrfen.  Erwlhnenswert  eracfaeiiit  mir  Dur  eine  Vor- 

richtang  an  der  KreinKge«  Tennöge  welcher  Bretter  in 

Dauben  zerlegt  werden,  ohne  andern  Holzverlast  als  den 

durch  die  Sägef^chnitte.    Die  Zprleffung  findet  oach  Pig.  181 

statt,  die  einer  islriäuterang  nicht  bedarf.^) 


Ii 


flg.  tsi. 


8.  Ifagner-Arbeiteik«) 

Der  Wagner,  Stellmacher  verfertigt  die  Holzarbeit  an  Wftgen 
aller  Art,  femer  mancherlei  wagenartige  Gerftte,  als  Sebiebkainn, 
Pflttge  n.  8.  w.  Eine  ins  einzrlnc  gehende  Erklärung  der  dabei  vorkom- 
menden Verrichtungen  ist  nicht  ohne  Beschreibung  der  Wagen- Bauarten 

selbst  zu  geben,  welche  hier  nicht  bea^Fir-htict  wird.  Das  Folgende  be- 
schränkt sich  deshalb  auf  einige  allgemeine  Beoierkungen. 


>)  T.  Libatteheff,  D.  p.  J.  1861,  IM.  10t  m.  Abb. 

Worsam.  D.  p.  J.  1880,  286,  871  m.  Abb. 
Bansome  u.  Wilkie,  D.  p.  J.  1887,  266,  354  m.  Abb. 
Arbey,  Le  g^nie  ei?il  1889,  S.  193  m.  Abb. 
»)      Lihatscheff,  D.  p.  J.  1861,  161,  106  m.  Abb. 
Arsenal  Woolwich,  D.  p.  J.  1863,  168,  410  m.  Abb. 
Pile,  D.  p.  J.  lölü,  laö,  225  m.  Abb. 
Reimers,  D.  p.  J.  1883,  248,  450  m.  Abb. 
Arbey,  Le  gönie  civil  \889 .  S  198  m.  Abb. 
')  D.  p.  J.  1883,  :248,  448  m.  Abb. 
*)  Beafliey,  D.  p.  J.  1888,  848,  449  m.  Abb. 

Stahl,  D  p.  J.  1887,  2C,Ö,  314  m.  Abb. 
*)  Lebrun,  Manuel  du  charron  et  du  carrossier,  2  Tomes,  Paris  1833.  — 
J.  C.  Binne,  Theoret.  prakt.  Handbuch  des  Wagners.*Stellmachersi  und  Chaiseu- 
fabrikanten,  Weimar  und  Ibnnian  1835.  —  L.  Beckmann,  Theoretisch -prak- 
tisches Handbuch  des  Wagners  und  Chai^ciifabrikiintfn ,  Weimar  18  H  - 
F.  A.  Bickes,  Darstellung  der  Kunst  der  Kutäcbenfabrikation,  Freiburg  1ö29. 
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Die  Holzarten,  welc^  vom  Wagner  angewendet  werden,  sind  vor» 
Eüglich  Esche  und  Clmp,  ausserdem  Birke,  Eicbe,  Tvotbuche,  Nussltaura, 
Weissbuche,  Ahorn.  Linde,  Pappel,  Tanne  und  ähnliche  Höl/.er  finden 
nur  bei  Kutschen  kästen  zu  solchen  Teilen,  welche  keine  grosse  Gewalt 
zu  leiden  haben,  Anwendung.  In  England  macht  man  oft  die  Füllungen 
an  KntBehen  Ton  geringem  Mahagoni. 

Die  tölxernen  Bestandteile  werden  entweder  ans  dflnnem  Bnndbola 
(Stangenholz,  S.  &94)  gemacht  oder  ans  Klotzen  gespalten  (6.  595),  oder 
ans  Bohlen  von  verschiedener  Dicke  znge^cbnitten ,  wozu  grösstenteils 
Handsägen,  in  sehr  grossen  Werkstätten  aber  auch  oft  Maschinen  in  An- 
wendung kommen.  Für  die  Dart-tellung  krummer  Bestandteile,  die  bei 
Wagunarbeit  in  grosser  Menge  vorkommen,  ist  das  Biegen  (S.  688)  von 
ftnsserster  Wichtigkeit,  und  verdient  ttheraU  angewendet  zn  werden,  wo 
Gelegenheit  dazn  ist  Die  Pelgen  der  Buder  können  dnieh  dieses  Mittel 
ans  einem  einzigen  Stücke  gemacht  werden.  Die  Ftillungm  der  Kutschen* 
kKpt«n  erhalten  ihre  (qner  über  die  Richtung  der  Fasern  gehende)  Wöl- 
bung ebenfalls  durch  Biegen,  indem  man  sie  mit  einem  Schwämme  nass 
macht  und  zugleich  vor  ein  hell  brennendes  Feuer  hält  (vergl.  S.  .'^71). 

Die  Hauptwerkzeuge  des  Wagners,  zur  Ausarbeitung  des  Holzes, 
sind:  Sägen  (die  Klobsäge,  3.  649,  und  Handsägen  von  verschiedener 
GrOsse,  welche  mit  jenen  des  Tischlers  übereinstimmen);  Beile  (8.  634) 
und  Dächsei  (8.  684);  Schnittmesser  (S.  636);  verschiedene  Eisen  (S.  637 
bis  640),  namentlich  Stechbeitel,  Kantbeitei,  Stemmeisen,  Lochbeitel,  Hohl- 
eisen, GeisftJsse  und  Viereisen ;  Hobel  (sowohl  mehrere  Arten  der  Tischler- 
hübel,  als  auch  ganz  eigentüm liehe,  S.  B")6,  658,  661):  H;i.speln  (»S.  650); 
Bohrer  (S.  674);  einlache,  &tark  gebaute  Drehbänke,  worauf  die  Naben 
der  Bäder  abgedreht  werden;  Bohrmaschinen,  um  in  den  Naben  die 
LScher  znm  Einsetzen  der  Speichen  vorsnbohren.  Zur  Befestigung  der 
Werkstücke  während  der  Bearbeitung  mit  Handwerkzengen  dienen  die 
Hobelbank  (S.  631),  die  Sehnitxbank  (S.  632)  und  manche  einfiMhere 
Vorrichtungen. 

OVigloich  wegen  der  Verschiedenartigkeit  der  NN'agengestalten  die  An- 
wendung der  Maschinen  für  Wagnerarbeit en  seiir  erschwert  ist,  so  haben 
diese  doch  teilweise  sich  einzuführen  vermocht.  Es  gehören  hierher: 
Sigemaschinen  zor  Vorbereitung  der  HSizer,  Frisuasidiinen  (3.  678)  za 
deren  Aosbüdnng  nnd  wohldnrchdachte  Maschinen  für  die  EiTengong 
der  Räderteile,  bezw.  Fertigstellung  der  Käder.  Die  Kiderverfertigung 
bietet,  da  hier  die  Geschraacksverschicdenheit  eine  nur  geringe  Kolle 
spielt,  Gplef^enheit,  zahlreiche  gleichartige  Teile  zu  bearbeiten,  ist  daher 
geeignet,  Werkzeugmaschinen  in  weite>tcin  Mas««  zu  benutzen. 

Es  sollen  deshalb  in  dem  folgenden  vervollkommnete  Werkzeuge 
bezw.  Werkzeugmaschinen  für  die  Wagenräderverfertigung  angegeben 
werden. 

A.  Bearboitimg  dor  !Nube. 

Die  ente  in  Frage  kommende  Arbeit  besteht  in  dem  Bohren  der  Nabe. 

Das  auf  gehörige  Länge  zugeschnittene  Holz  wird  auf  dem  Schlitten  a,  Fig.  182, 
einer  liegenden  Bohrmaschine  wie  folgt  befestigt.   Zwei  BackenstQcke  b  sind 
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nner  gegen  das  Bett  der  Maschine  ?\\  verschieben,  und  zwar  durch  ein  Hand- 
rad c  mit  Schraube,  welche  zur  HäUte  mit  linkagängigem,  zur  Hälfte  mit  rechta- 
gftngigem  Gewinde  versehen  ist,  todats  der  eine  Baoken  6  genau  so  yiel  naob 
rechts  sich  bewegt,  wie  der  andere  nach  linka  Tavidiobeii  imd  und  naeh  ent- 
maüger  richtiger  EinsteUuDg  Jeder  der 
Baelcen  ^leiehweit  fon  der  Mitte  dar 
Maschine  entfernt  ist.  Di>  Maulfläcben 
der  Backen  6  Bind  winkelförmig  gestal- 
tet, sodass  die  MBtte  dei  eingespannten 
Werkätücks  to  stet«  dieselbe  Hdhen- 
lage  über  dem  Bett  ff  hat.  Ist  dalier  die 
B<äiZBpindel  richtig  gelagert,  so  trifft 
deren  %ritae  in  die  Mitte  des  irgendwie 

rien  Werkstückes,  welches  in  das  Maul 
Einspannvorrichtung  geklemmt  ist. 
IMe  ▼orliegende  Maschine  sdmmt  daher 
ihrem  Wesen  nach  mit  der  Ankörnma- 
ichine  der  Metallarbeiter  (1, 667)  überein. 

Zuweilen  werden  die  Naben,  be- 
vor sie  mit  den  Speichen  und  Felgen 
verbunden  sind,  also  in  der  vorliegen- 
den Bearbeituogästufe  endgültig  gebohrt. 
Bftofiger  noch  wird  der  Nabe  die  riebtage  Bobmng  gegeben,  nachdem  ihre 
äussere  Gestalt  (durch  Abdrehen  bezw.  Abfrii^f  n ,  ^wovon  sofort  die  Rede  aein 
wird)  gewonnen  ist.  Es  wird  alsdann  die  Nabe  mittels  eines  selbstaaaricbten- 
den  FntlerB  (f,  588)  erfiuwfe,  in  desMi  Aduie  eieli  die  Bohxtpindel  vtiadiiebt. 
Die  kegelfSrmige  Gestalt  des  Bohrloobea  gewinnt  man  dnreh  alunftbliehea  Henuia* 
schieben  des  Schneidxahnes.') 

Die  gebohrte  Nabe  steckt  man  auf  einen  Dorn  und  dreht  nie  auf  einer 
Drehbank  ab  oder  gestaltet  sie  mittels  Fräsen.  Guilliet  hat  eine  Nabenfräs» 
maschine  ant*),  bei  welcher  ein  mit  verschiedenen  Messern  auMerfisteter 
M^serkopt  sowohl  die  Mantel-  als  auch  die  Stirnflächen  der  Nabe  gleichzeitig 
bearbeitet. 

Die  Spci<"bonl'irber  werdm  rpp;r'lmn rof lit>Tkiu'  f/p^taltot,  indem  man 
sie  mittels  einer  Bohrmaschine  vorbohrt  und  mittels  einer  Stemmmaschine  (welche 
mit  der  Bohrmaschine  in  geeigneter  Weise  verbanden  ist)  Tollendet*) 

Die  fragliche  Maschine  ist  mit  einer  Elntailvorrichtiing  Teradaen,  nin  die 
liScher  «^b  ichmässig  auf  dem  Nabenamfang  ni  Terteilen. 

B.   Gestalten  der  Speichen. 

Die  Speichen  haben  im  aligemeinen  ovalen  Querschnitt  und  verjüngen 
sich  von  der  Nabe  bis  zu  dem  Radkranz,  haben  aber  meistens  in  der  Nähe 
ihxer  finden  einen  Anlauf,  um  den  Übergang  sn  dm  Zapfen  an  erleichtem. 
Man  benutzt  daher  zu  ihrer  Gestaltung  selir  hHufig  sogenannte  Kopiermaschinen 
(S.  681).  Qi Ichrist*)  empfiehlt  eine  Fräsmaschine,  in  welcher  die  Speiche  um 
ihre  Achse  drehbar  gelagert  ist,  wftbrend  ein  Messerkopf  die  ganae  Länge  der 
Speiche  gleichzeitig  bearbeitet.  Der  ovale  Quorprhnitt  wird  dadurch  erzielt, 
dass  sich  mit  der  Speiche  eine  Lehre  dreht,  welche  die  Speiche  dem  Messerkopf 
in  gewünsebter  Weise  entgegenfahrt,  beiv.  «ie  ven  letttorem  etwas  entferat. 

»)  Baeorle,  D.  p.  J.  1S82,  240,  248  m.  Abb. 

Wilke,  D.  p.  .1.  IShl,  251,  12  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1872,  206,  10  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1885,  S.  83-> 
')  Goss,  D.  p.  J.  1878,  22y,  514  m.  Abb. 
Wilke,  D.  p.  3.  18Si.  SM,  864  m.  Abb. 
Perin,  Panhard  &  Co.,  D.  p.  .T.  1883,  249,  489  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  I.  1883,  S.  271  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  1861,  161,  87  m.  Abb. 

r,  11  «dun.  Teohnoloalc  n.  49 
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Nachfli  in  auf  diesem  Wege  jedem  Speichenschaft  die  gleiclie  Gestalt  und 
Grösse  gegeben  ist,  gelingt  leicht,  ditt  Speiche  dem  Meiearaopf  einer  Zapfea- 
s'  hnoidmaschiiie  (S.  648  u.  ti68)  g^enüher  richtip  einzuspannen,  um  f?i*.  Zapfen 
auRznbihien,  welche  in  die  Nabe  greifön  sollen.')  Die  in  den  Radkranz  grei- 
fenden Zapfen  werden  meiKten»  ei-st  dann  gefräst,  wenn  die  Speichen  in  der 
Kilbe  befestigt  sind.  Die  Zapfen,  wolr>ir>  in  lir  N;ibft  greifen,  sind  nftmlich 
Teriüngt,  um  sie  fest  mit  der  Nabe  verbinden  zu  können;  so  kann  nicht  aiu- 
bleiben,  daaa,  ^ts  der  genauen  Bearbeitiragaweite  mittels  HaaehineB,  die  ^ne 
Speiche  etwas  tiefer  eiiigetrioben  wird,  als  die  andere.  Da  nun  die  dem  flad- 
kranz  zugekehrten  Zapfen  mit  einer  Schalter  zu  versehen  sind,  um  die  iMt 
ncher  an?  die  lüdfeigen  en  Übertragen,  so  würde  schon  ein  kleiner  ünterscbied 
in  der  Tiefe  des  Eintreiben«  der  Speichen  in  die  Nabe  sich  recht  unangenehm 
fthlbar  machen,  wenn  letztere  Zapfen  vor  dem  Eintreiben  angefräst  wären. 

Das  Eintreiben  der  Speichen  findet  mittels  Handhammers  oder  auch  mit- 
tels eines  kleinen  Maschinenhammers  statt.  Es  ist  bequem,  die  Nabe  bei  dieser 
Arbeit  auf  einen  wagerechten  Dom.  der  gut  gestfitzt  ist,  zu  ''trH'ken. 

Behüte  Anfrftsens  der  äusseren  Spei  eben -Zapfen  wird  die  Nabe  ebenfalls 
anf  einen  —  lotreehten  oder  wagerecbten  —  Dorn  gesteckt,  um  den  Abstand 

der  Zapfenschulter  von  der  Nabpnmitte  möglichst 
genau  gleich  zu  erhalten,  indem  das  Werkzeug  in 
gehöriger  Entfernung  Ton  der  Nabenmitte  ange* 
bracht  wird. 

Sollen  nun  die  in  Kede  stehenden  äusseren 
Speiebenzapfen  mnd  werden,  bedient  man  t&A 
eines  Hohlbohrers,  alwo  eines  Messerlcopfes,  welcher 
rings  um  den  zu  erzeugenden  Zapfen  das  Holz  hinwegschneidet,  wie  Fig.  18.^ 
erkennen  iSsst.*)  Flache  Zapfen  werden  mittels  der  Zapfenschneidmaschine  (s.  o.) 
erseogt. 

C.  Bearbeiten  der  Badfelgen. 

Die  Vorarbeiten  unterscheiden  sich,  je  nachdem  die  Radfelgen  ihre  krumnie 
Gestalt  durch  Auasäj/cn  aus  einer  Bohle  oder  durch  Biegen  erlangen  bulIeLt. 

Im  ersteren  Falle  verwendet  man  gespannte  Sägen,  denen  gegenüber  die 
Bohle  im  Kreisbogen  bewegt  wird  05»  Von  Nntnr  I  rnnime  Hölzer,  d- ren 

KrütnuiUDg  nur  berichtigt  zu 
werd«!  braucht,  finden  sich 
selten  in  der  für  einen  grosseren 
Betrieb  erforderlichen  Menge. 
Man  spannt  die  zugesobnHtone 
Felge  /"  in  einen  um  eine  feste 
Achse  schwingenden  Bügel  o, 
Fig  184,  und  führt  sie  mit  die- 
sem zwischen  zwei  Messer* 
köpfen  b  hindurch,  welche  die 
ebenen  Flächen  bearbeiten. 
Hierauf  wird  sie  mit  einer  bo* 
genförinigen  Lohre  (7,  Fig.  185, 
an  einem  aus  dem  Tisch  einer 
FriLsmaeehine  bervorragendea 
Mes<!erkopf  entlang  geflUirt 
(S.  680).») 

Gebogene  Felgen  (S.  689)  sind  gew5bnlteb  halbkreisiSrmtg,  sodass  ihre 

beiden  Verbindungsstellen  einander  genau  gegenüberliegen.  Teils  haben  sie 
durch  das  Biegen  eine  genauere  Bogengestalt  erhalten  aU  jene,  teils  schadet 


««.184. 


D.  p.  J.  1888,  849,  487  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1878,  220,  51t  m.  Abb.;  1882,  246,  864  m.  l&bb. 
*)  D.  p.  J.  im»  2i9,  487  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1883,  S.  271  m.  Abb. 


biyitized  by  Google 


Wagner-Arbeiten.  771 

«ine  gering^e  Abweicbuxu;  von  der  genau  kreiaförmigen  Erflmmung  nicht,  weil 
«ie  w^n  ihrer  BiegiamKeit  dareh  verbinden  mit  «n  nnch  w.  o.  angegebenen 
▼erlklu«n  eneogten  Spaehenii^«!  ohne  weiteres  in  die  riditige  Gestalt  ge- 


Fig.  m. 


cwnngen  werden.  Sie  werden  daher,  sowohl  für  die  Glättung  der  gekrümmten 
al»  anch  der  ebenen  Flächen,  mittels  Walzen  den  Messerköpfien  entlang  gefttbrt, 
wie  bei  den  Walzenhobelmaschinen  (S.  664)  gebräuchlich. 

Die  Zapfenlocher  werden  nnn,  je  nachdem  sie  kreisrund  oder  länglich  sein 
^oUon.  einfach  gebohrt^)  oder  vorgebohrt  nnd  mittels  der  Stemmmasiäine  ver- 
voliständict.') 

Da«  ragen  der  Felgen  (das  Aosbilden  ihrer  Stimftehen)  sehdnt  noch  der 

Händarbeit  vorbehalten  -/.u  sein  und  stattzufinden,  indem  man  in  einer  Art 
Oehrungs-  bezw,  Fügelade  (S.  644)  das  überflQssige  mit  der  Siige  abschneidet 
Aind  die  Fläche  mit  dem  Hobel  gl&ttet.  Das  Einbohren  der  Dübbeilöcher  (für 
die  Yerbindung  zweier  benachbarter  Felgen)  kann  mittels  Ibndwerkaengs  oider 
•einer  einfttohen  Bohrmasdiine  geschehen. 

'  D.  Fertigstellen  d«r  Bider. 

Nachdem  die  Felgen  auf  den  Radstern  gebracht  sind,  erübrigt  noch,  den 
4a8  Rad  fest  sosammeDhaltenden  eisernen  Reifen  aufzulegen.  Um  dem  Reifen 
die  erforderliehe  Spannung  zu  gel>en,  wird  derselbe  etwas  kleiner  gemacht,  als 
der  Äussere  Raddnrchmesser  beträgt,  und  dann  so  stark  erwärmt.  da><8  er  sich 
um  das  Rad  legen  lässt  (I,  465).  Dabei  tritt  leicht  ein  Ankohlen  der  hölzernen 
Felgen  ein.  Alan  zieht  daher  neuerdings  vor,  das  Rad  in  der  Richtung  der 
Speichen  krftftig  zusammenzudrücken  und  hierauf  den  nnr  missig  erw&rmten 
Reifen  aufzulecken.*)  Zu  dem  Zwecke  dient  eine  wagerechte  ebene  oder  stumpf 
k^elförmige  Platte,  auf  welche  das  Rad  gelegt  wird.  Hebel  oder  die  Enden 
der  Kolben  mehrerer  WasserdmelnMressen  drücken  gegen  die  Anssenseite  der 
Folgen«  welche  entweder  in  dieser  Zwangslage  durch  Festklemmen  so  lantre  fost- 
«ehalten  werden,  bis  der  Reifen  umgelegt  ist  oder  nie  kurze  Zeit  selbatändig 
beibehalten. 

Trotz  sorgföltiger  Arbeit  ist  unvermeidlich,  dass  die  Bohrung  der  Nabe 
ein  wenig  schief  gegen  den  Radreifen  lietjt  Deshalb  ist  empfehlenswert,  die 
endgültige  Bohrung  der  Nabe  erst  nach  dem  Binden  des  Rades  vorzunehmen, 
damit  demnächst  das  Rad  tadellos  rund  läuft.  Man  spannt  den  Badreifen 
zwischen  die  Klaiien  einer  Art  selbstausrichtenden  Futters  (I,  588),  welches 
mit  dem  Bohrer  gleichachsig  angebracht  ist,  und  gewinnt  auf  diese  Weise  die 
jgrOsste  errdchbare  Qenauigkeit.^) 

Diesem  Ausbohren  der  Nabe  folgt  das  Einsetzen  der  Achsbücbse  und  das 
Al>potzen  des  Rades.  Der  Radkranz  wird  —  auf  einem  Dorn  steckend  —  oft 
noch  einmal  zwischen  zwei  Messerköpfen  hindurch  geführt,  um  dessen  ebene 
Flftohen  insbesondere  an  den  Stossfugen  gut  sn  glitten. 


')  D.  p.  J.  1887,  266,  102  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1883,  249,  488  m.  Abb. 
«)  Colas,  D.  p.  J.  1869,  194,  24  m.  Abb. 

Perin.  Panhard  &  Co.,  D.  p.  J.  1888,  249,  489  m.  Abb. 
•  Z.  d.  V.  d.  i.  1883,  S.  271  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1880,  8tS,  348  m.  Abb.;  1888,        490  m.  Abb. 
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$.  Dreehsler«ArMt«ii.*) 

Da  die  Kunst  des  Drc<  h-leis  sich  fast  gauz  auf  den  Gebrauch  der 
Drehbank  (S..682)  und  der  dazu  gebSrigeu  einfachen  Werkzeuge  be- 
schränkt, 80  ist  —  wenn  man  nicht  die  Verfertigung  beätimmter  oiiimI- 
ner  Qegenstttnde  Ins  cit  den  kleioBien  Haodgriflen  herab  beedmiben  w!U 

—  hiw  wenig  mehr  anzuführen.  Das  zur  Verarbeitung  beetimmte  Hok 
wird  mit  der  Säge  in  erforderlicher  OrCsse  zersolinittea,  mit  dem  Beile 

a\i?  dem  riroben  behauen  oder  mit  dem  Ziebmesser  roh  gestaltet  (S.  G']B), 
au  der  lJrehbarik>;pitidel  mittels  der  Futter  (nötigenfalls  mit  Hilfe  des 
Reitstockes)  rundiautend  eiugespannt»  und  zuerst  mit  der  Röhre,  uachher 
mit  dem  Meissel  und  wenigen  anderen  Drehstählen  zu  der  beabsichtigten 
Gestalt  ausgearbeitet.  Lödier  nnd  Höhlungen  erzengt  man  mit  Bohrern. 
(LSflU-  und  Oentmrabofarem),  und  erweitert  sie  dnrdi  den  AnsdrehstaU. 
Schraubengewinde  werden  mit  Schraubst5lhlen  geschnitten  (S.  687).  Zum 
Nachmessen  der  Arbeit  wlihrend  des  Drechseins  dienen  Zirkel  verschie- 
dener Art,  besonders  Tapter,  Ijchren  (I,  30 — 4;J)  und  das  Tiff^nmass  (I,  37), 
welches  hier  Ausdrehwinkel  genannt  wird.  Bei  hohlen  Gegenständen  ist 
es  Regel,  die  Höhlung  auszuarbeiten,  bevor  das  Äussere  völlig  abgedreht 
wird,  weil  sonst,  namentlioh  bei  dflnnen  Winden,  leiebt  eine  Be8cb&*> 
digong  stattfinden  konnte,  wenn  man  den  nötigen  Draok  Ton  innen 
heraus  zuletzt  anwenden  wttxde.  Der  fertige  Gegenstand  wird  mit  dem 
Stichel  von  dem  im  Futter  rarttckbieibendoi  Beete  des  Heises  losge- 
sdinitten  (abgestochen). 

Feinere  Gegenstände  werden,  von  neuem  eingespannt,  mit  Bimssteinpuiver 
und  öl  anf  Fils,  ndt  Sebachtelhalm  oder  mit  Glaspapier  geschliffen  nnd  mit  Schel- 
lack-AnflOsuDg  poliert  (S.  727).  Das  oft  vorkommende  Beizen  gedrechselter 
Waren  wird  nach  der  hierflljer  gegebenen  Anweisung  (S.  720—725)  verrichtet. 

Wenn  Gegenstiindp  zu  drechseln  sind .  welche  nach  der  Vollendung 

aus  zwei  oder  mehrertii  Teilen  bpvtehen  sollen,  so  darf  man  si»'  nicht 

zuletzt  zerschneiden,  weil  der  Sägeiüschuitt  Holz  wegninomt,  welches  dann 

an  -  der  toIImi  Bondnxig  fehlen  wfirde.   Man  dreht  demnaeb  das  Stück 

nur  halb  fertig,  seisebneidet  es,  hobelt  die  ScbnittflBdien  glatt  ab,  leimt 

die  Teile  mit  einem  zwischengelegten  feinen  Papierblatte  wieder  zusammen, 

und  beendigt  das  Abdrehen.   Das  Papier  gestattet  nachher  die  Trennung 

der  Teile  durch  vorsichtiges  Zerspalten,  sodass  schliesslich  nur  noch  die 

inneren  FlHcben  zu  reinigen  sind.    {Dm  ähnliche  Verfahren  für  Metall- 

arbeit  s.  S.  ;i3u.) 

Bei  Antrieb  der  Drehbänke  durch  Ma!<chineD  macht  die  Spindel  oft  nii- 
BUtlieh  2000  bis  S500  ÜDdrehungen.  Mit  rascher  Drehung  der  Werkstücke 
sind  manche  überraschende  und  praktisch  nutzbare  KvMr^f  zu  erzielen,  welche 
auf  der  durch  Reibung  entwickelten  bedeutenden  Wärme  l»eruhen.  So  versieht 
man  die  gedrechselten  QegenRtan  1>  mit  weissen  metallgl&nzenden  Reiten  durch 
Anhalten  eines  schmalen  Stückes  Zinn,  welches  unter  der  heftigen  Eleibung  sich 
so  erhitsti  dass  es  tvn  der  Berübrungastelle  schmilzt  und  sich  in  dünner  Schicht 
an  das  Hols  hingt:  dorch  Anhalten  eine«  recht  harten  Stttckss  £iehenbols  bringt 

>)  A.  W.  Hertel,  Die  Drehkunst,  Weimar  1855. 
E.  Hanaoseck,  Teebnologie  der  Drsehslerkanit,  8.  Aofl.,  Wien  1884. 
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man  eine  oberflftdilidhe  Terkohlung  hervor,  wovon  die  so  bebandelten  Stallen 
glänzend  braunschwarz  werden,  als  ob  sie  schwarzgebeizt  und  poliert  wären; 
u.  8.  w.  Gelbe  Reifen  auf  gedrehten  Spielwaren  von  weissem  Holze  (Ahorn  z.  B.) 
«nengt  man  acbon  bei  viel  geringerer  Dmdrehiuagsgeschwiiidigkeit  durah  Anlnlton 
wom  ngMpiiateo  Stflckohfliit  wkiunaviiiiel. 

4.  Blldli«a6r-Ar1ieftoii* 

Das  Schnitzen  des  Holzes  mit  Messern  und  messerartig  wirkenden 
fiiseii  wird  siur  Teffertignng  vieler  ein&clier  und  allgemein  Terbrettater 
Waren  angewendet  (HolsBchnhe,  Schaufeln,  Bechen,  Heugabeln,  Hnlden 

«md  Tröge,  Teller,  LOffel,  mannigfaltiges  Kinderspielzeog  u.  s.  w.)*);  in 
seiner  höheren  Ansbildnng  ist  ee  die  Hauptbeschäftigung  des  in  Holz 
arbeiteriflpn  Bildhauers,  welcher  indoc^en  weniger  eigentliche  und  selb- 
ständiec  Kunstwerke,  als  hauptsfichlicii  mancherlei  Verzierungen  auf  Tisch- 
leraibeiten  (Rahnienleisten ,  Arabesken,  Kosen,  Sliulen- KnUufe  u.  s.  w,), 
ferner  Arm-  und  KroDleuchter,  Uhrkiisten  u.  dgl. ,  endlich  Modelle  iür 
den  Hetallguss  liefert.  Die  mftssig  harten,  fein  und  gleichf&rmig  ge- 
wehten Höher,  an  welchen  weder  die  Jahninge  noch  die  Spiegel  sehr 
«tark  benrortreten,  eignen  sich  am  betten  zu  geschnitzten  Arbeiten,  wttl 
sie  sich  leicht  und  nach  jeder  Kicbtang  fast  gleich  gut  schneiden  laasen, 
auch  an  dünnen  Rändern  nicht  zu  sehr  dem  Au.sbrSclteln  unterworfen 
sind.  Am  l.ilufigsten  bedient  sioh  daher  der  l^ildhauer  des  Lindenholzes, 
und  zw  IJeiiien  Gegenständen  des  Birnbaum-,  auch  wohl  des  Apfelbaum-, 
Ptiauiiibaum-  und  Nussbaumholzes.  Eichenholz  ist,  bei  seinen  groben  Fa- 
sern und  seinttT  Hflrte,  adiwer  an  hearbeiten,  und  es  wird  deehalb  hanpt^ 
aSchlich  da  gebraucht,  wo  man  es  seiner  Festigkeit  und  Dauerhaftigkeit 
wegen  wShlt,  a.  B.  bei  Hausthttren  und  andern  der  Witterung  susge» 
aetzten  Gegenständen.  Feine  ausländische  Hölzer  dienen  zu  kleinen, 
kllnetlichen  Stücken;  so  namentlich  das  Cedernbolz,  Ebenholz,  u.  A. 

PI*»  Hauptwerkzeuge  des  in  HoU  ar>  pif enden  Bildhauers  sind  ver- 
schiedene Arten  von  Bisen  (S.  637 — 640)  —  Bildhauereiaen  —  und 
Raspeln  (S.  650 — 652).  Von  ersteren  gebraucht  er  Flacheisen,  Balleisen, 
Hohleisen,  Hohlflacbeisen,  Geisfüsse,  sämtlich  teils  gerade,  teils  Terschie- 
dratlich  gebogen.  Die  Anwendung  der  einaelnmi  Arten  richtet  sich  immer 
lueh  der  Oestalt  der  anssuarbeitoiden  Teile,  sowie  nach  Gewohnheit  und 
Outdilnken  des  Arbeiters.  Wenn  ein  Gegenstand  aus  dem  Groben  be- 
arbeitet wird  (beim  Pussieren),  wendet  man  grössere  Eisen  an  und 
fre!V>t  Pie  rait  dem  hölzernen  Schlägel,  weil  es  hier  am  meisten  auf 
Schnelligkeit  ankommt  und  man  ohne  Gefahr  starke  Späne  abnehmen 
kauu.  Dagegen  dienen  bei  der  Vollendung  (beim  Kein  schneiden)  mehr 
die  kleinen  Eisen,  welche  man  frei  in  der  Hand  ftlhrt  und  durch  deren 
Dniek  wirken  ISsst. 

Die  Auaarlidtaiifir  bedeetender  YertiefnngMi  wird  sehr  erleichtert,  wenn 

man  (am  besten  mit  Hilfe  der  Drehbank)  viele  Löcher  nebeneinander  einbohrt, 
dann  die  Zwiaehen wände  herausbricht  und  mit  Stecheieen  nacharbeitet. 

>)  Das  Kunstholzhaadwerk  im  oberbayeriieheii  Salinen-Fotstamtibesirke 
Bwehteagaden.   Mfincben  1859. 
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Mittels  der  Raspeln  werden  grossere  OberflftdieB  der  ArbeitstfleV» 

vollendet,  die  durch  Beschneiden  mit  dem  Eisen  nicht  glatt  genug  ivk 
erhalten  sind.  Mau  bedarf  sowohl  gerader  (hauptsächlich  flacher  und 
halbrunder)  als  gebogener  Raspeln  (Rilfelraspeln):  letzterer  um  in  Ver- 
tiefungen zu  arbeiten.    Die  grösste  Glätte  giebt  man  den  Gegenständen 

oft  doi'ch  Schleifen  mit  Schachtelhalm  oder  Glaspapier. 

Zur  AnflfBhning  von  Holnchnitswerk  mittels  Haechinra  (im  besendttn  tum 

mehrfultifTCTi  Nachbilden  einer  hölzernen  —  })L's8er  metallenen  —  Vorlage)  sind 
Vorrichtungen  nach  Terschiedenen  Grundgedanken  entworfen  worden.')  Von 
einer  «olchen  SehnitsmaschiDe  fBr  flache  Tersieningen  erbftlt  man  «nen  6e- 
f^riff  durch  folgenden:  In  einein  gußeisernen  Gestelle  liegt  eine  schlittenai tig 
auf  Gleisen  schiebbare  Gusseisenplatte,  auf  welcher  eine  zweite  pol.br»  Platte 
mittels  kleiner  Käder,  in  einer  zur  Bewegung  der  ersten  recbtwinkiigrn  Kich- 
tan^,  sich  bewegen  läsat.  Auf  der  oberen  Platte  wird  in  der  Mitte  die  nach- 
aubildcnde  Vorlage  festgelegt,  während  neben  dieser  zwei  oder  mehrere  Holz- 
platten —  als  Werkstücke  —  angubrucbt  sind.  Vermöge  der  doppelten  Schieb- 
Wkeit  igt  es  leicht,  nach  und  nach  jeden  Pnnkt  der  Vorlage  unter  das  En<ie 
eines  senkrechten  stählernen  Stiftfa  zu  vprsetzen.  der  von  oben  benilircicbt  und 
ihre  Oberfläche  berührt.  £ntsprechend  ist  über  einer  jeden  der  zu  bearbeitenden 
Holzplatten  ein  lihnlicher  Stift  angebracht,  welcher  aber  am  untersten  Ende  eine 
Sohneide  besitzt.  Die  sämtlichen  Stift (  '  r  i]  f  ingen  eine  stetige  schnelle  Drehm  ^^ 
um  sich  selbet,  und  haben  sugleich  die  Fübigkeit  sich  zu  heben  und  su  senken. 
Indem  nun  die  yerachiedenen  Punkte  der  Yorlagenoberflftche  allmtiilich  unter 
den  stumpfen  Stift  golaiit,'eti,  spielt  dieser  nach  MubSj^ubo  der  ^sich  ihm  darl'ie- 
tenden  Erhöbungen  und  Vertiefungen  auf  und  nieder;  durch  den  Mechani»n<us 
teilen  sich  dieselben  Hebungen  und  Senkungen  den  schneidigen  Stiften  mit» 
welche  als  eine  Art  Fräser  wirken,  alle.s  ihnen  im  Wege  stehende  Holz  nuf  den 
in  Arlu'it  hefindlichen  Platten  wegschneiden  und  der  Oberfläche  dic«er  letzteren 
die  Uiimlichu  üestalt  geben,  welche  die  Vorlage  besitzt.  Arabesken,  Rosen,  Fal- 
mettm,  Blumengewinde,  Schnörkel  u.  dgl.  sind  auf  diese  Weise  schnell  in 
grOseerer  Anzahl  und  mit  einer  überraschenden  Siiuberkeit  iM-rzustellen. 

indem  man  zwischen  Führuugsstift  und  Werkzeug  den  Storchschnabel  (1»673) 
oder  Panthographea  einschaltet»  ist  möglich,  die  Veniemng  in  bestimmtem  Vw» 
!  lUr  :  i^rösser  eder  kleiner,  als  an  der  Vorlage  vorhanden,  aar  Aasführiing  so 
bringen.^) 

Es  geboren  hierher  auch  die  8.  681  angeltthrten  Maschinen  zur  Erseugung 

nnr^eliuäs^iger  GcBtalten. 

An  Fischbeinen,  Treppen mäcklern  und  andern  stabförmigen  Gegenständen 
bildet  man  nicht  selten  Verzierungen  dadurch  aus,  dass  einem  beweglichen  auf 
das  Werkstück  wirkenden  Fräskopf  eine  verschiedene  gegensätzliche  Lago  dem 
Werkstück  gei^enühpr  f^e^eben  wiril,  durch  Prehen  (le>'  letzteren  und  Verschielien 
des  Fräsers.  Man  nennt  die  betrefl'enden  Maschinen,  da  sie  äusserlich  eine  ge- 
wisse Ähnlichkeit  mit  den  Drehbftnken  haben,  wohl  Drehbtnke  ffir  Bild» 
hanerarbeiten.'') 

Durch  Pressen  oder  Prägen  werden  bekanntlich  ebenfalls  Hol/gegen- 
stände  eneugt,  welche  den  geschnitzten  t>ehr  ähnlich  sind  (^S.  691). 

Zn  den  Geschäften  des  Bildhauers  gehört  gewöhnlich  auch  die  Uer*- 
stellnng  Terechiedener  holsflhnlieher  Vecaierangen  ans  Teig  (8.  698)»  so* 
wie  das  Firnissen»  Bronsiefeii,  Vergolden  und  andere  VoUendongsarbeiien» 
welche  w.  o.  ntther  erOirtert  sind. 

D.  p.  J.  1845,  »6,  362,  W»,  422:  184»,  1»,  271;  1h49,  III,  263;  1855, 

IW,  217;   1871,  IflO,  14;   1SS!S.  e.'«.  527,  .'.28;   1887.  268.  20.  sämtl.  m.  .V.b. 
D.  p.  J.  1851,  122,  251  m.  Abb.;  ia78,  22«,  429  m.  Abb.,  230,  17  m.  Abb. 
*)  Arbej,  D.  p.  J.  1877,  286,  85  m.  Abb. 
Qeigcr,  D.  p.  J.  1882,  844,  425  m.  Abb. 
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5.  Uolz8chiiitt6.0 

Die  HoUsehneidelcTiiist  hat  die  Darstelluiig  bölzarner  Formen  Air 

den  Abdruck  zva  Aufgabe.  Früher  besehiftigte  dieselbe  sich  bauptsach* 
lieh  mit  Erzeugung  der  Druckformen  (Modell)  für  den  Kattmi*,  Wachs- 
leinwand-, Tuiieten-,  Papier-  und  Spielkarten-Dru( k  (Formschneiden, 
Formstechen,  Modellstcchen);  die  Verfcrti^nmg  von  Holzschnitten 
oder  Holzst  ichen  /.um  Abdruck  in  der  Buchdnii  kerpre.^.se  hat  aber  eine 
&o  bedeutende  Aui>breiiung  und  technische  \  ervollkomuiiiung  erfahieu, 
dan  sie  in  gewisser  Beziehung  miü  der  Eupferstecherei  wetteifert.  Man 
hat  diesem  höhem  Zweige  der  Holsschneidekunst  zur  Unterscheidung  d&i 
Namen  Xylographie  heigel^,  als  ob  das  Fremdwort  etwas  besseres 
besei(^nete  als  das  deutsche. 

a.  Formstecherei.'*)  —  Das  Holz  zu  den  Druckformen  wird,  in 
einer  Stiirke  von  5  bis  S  cm  nnf  die  (S.  577)  angegebene  Weise  aus 
zwei  oder  drei  Dicken  zuisauimengeleimt,  und  der  Stich  in  dem  Jürn- 
uaumholze  so  ausgearbeitet,  dass  alle  Linien  und  Filicheu,  welche  sich 
abdrucken  sollen,  hoch  stehen,  die  übrigen  Teile  dagegen  mehr  oder  we- 
niger (2  bis  8  mm  grosse  Stellen  noch  stärker)  vertieft  sind.  Nachdem 
die  FlKche  recht  eben  abgehobelt,  mit  der  Ziehklinge  abgezogen  nnd  mit 
Bleiwtiss  (in  Leimwasser  angerieben)  dUnn  bestrichen  ist,  wird  darauf 
die  Zeichnung  durch  Abpausen  (Kalkieren)  übertragen,  mit  Bleistift 
nachgezogen  und  alles,  was  vertieft  sein  muss,  teils  mit  dem  Mesf^er 
(S.  635)  herausgeschnitten,  teils  mit  kleinen  Eisen,  als:  Flacheisen,  Grund- 
eisen, Hohleisen  (S.  63ö,  hei  ausgestochen.  Des  Messers  bedient 
man  sich  hauptbächllch  zuui  Eiubchneiden  der  Umrisse,  der  £isen  mm 
Herausheben  der  Hohttule.  Enthült  die  Zeichnung  feine  Linien  oder 
kleine  Punkte,  die  in  Holz  ausgeschnitten  teils  sehr  mttbsam  zu  yerfer- 
tigen  wftren,  teils  gar  zu  leicht  brechen  wflrden,  so  bildet  man  dieselben 
aus  Messing  (zuweilen  aus  Kupfer),  und  zwar  die  Linien  aus  HIech,  die 
Punkte  aus  Draht,  nachdem  an  den  betreffenden  Stellen  das  Holz  bis 
auf  eine  Tiefe  von  -i  oder  4  mm  ganz  weggeiii  Weitet  i?t.  Das  1?lef'h  wird 
mit  einer  eigens  da^u  eingerichteten  Schere  in  Streifen  von  der  gehiirigen 
Breite  zerschnitten,  die  mau  dann  mit  einer  Zange  oder  durch  iiauiaiern 
in  einer  st&hlemen  Stanze  nach  Erfordernis  biegt,  an  der  untern  Kante 
schneidig  znfeilt  und  mit  dem  Hammer  in  das  Hob  einschlSgt,  in  wel- 
chem vorläufig  mit  einem  Schlageisen  (S.  639)  oder  Hohleisen  eine  ent- 
sprechende Fnrche  gebildet  ist.  Schmalen  Blechstreifchen  giebt  man  ihre 
Krümmung  in  ganzer  iJinge  mittels  des  Seckenznges  (S.  248)  und  schnei- 
det dann  erst  Sttkke  davon  al>.  Kunde  Funkte  entstehen  durch  gewöhn- 
lichen runden  Draht,  sternförmige  u.  dgl.  durch  Formdraht  (S.  230,  213). 


1)  J.  M.  Rouget,  Anleitung  zur  Xylographie  oder  Uolzschneidekonst,  so- 
wie zur  Hodellstecherei.   Ulm  tSbb. 

•)  Ch.  H.  Schmidt,  Die  Formschneidekunat,  Weimar  1849  (173  Band  des 
Neuen  Schauplatzes  der  Künste  und  Flundwerke).  —  Waldliecker,  Fniktische 
Anweitiung,  Druckformen  »owuhl  von  iioiz  ui»  Mesuing  zu  verfertigen,  Minden  1635. 
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Formeu,  auf  welchen  ein  grosser  Teil  der  Zeichnung  aus  Punkteu  zu- 
sammengesetzt ist,  nennt  man  Stippelfor nien  (Stippelarbeit).  Zum 
Einschlagen  der  Drahtätifte  (zum  rikotieren)  dient,  damit  dieselben 
sieh  nicht  biegen,  eine  Pnnse  von  Eisen  oder  Messing  (Pikotiereisen, 
Stiftensetser,  Drahteisen),  in  deren  Ghnmdfllche  ein  Loeh  sieh  be- 
findet, 80  weit  als  der  Draht  dick  ist,  und  so  tief  als  derselbe  ans  dem 
Holze  hervorragen  soll.  Man  schiebt  den  zugespitzten  Stift  in  dieses 
Loch,  setzt  die  daraus  hervorstehende  Rftitze  aitf  die  Form,  und  sehlägt 
mit  dorn  Hammer  oben  auf  das  Eisen,  bis  die  (jnmdflHehe  des  letzteren 
daü  Holz  berührt.  So  wird  erreicht,  dass  alle  Stifte  gieichhocli  stehen. 
DOnne  Stifte  erhfilt  man  anf  die  Weise,  dass  man  ein  Stilok  Draht  in 
dnrch  das  Angenmass  beetimmten  gleiohen  Entfemnngen  mit  der  Feile 
nach  der  Gestalt  eines  ^Igenzahns  einkerbt,  das  Ende  dieses  Drahtes  in 
die  Höhlung  des  Stiftensetzers  einschiebt  und  ihn  durch  eine  einzige 
leichte  Biegung  abbricht.  Die  SchrÄgung  der  Ker1>e  Idldet  die  Spitze 
des  Stiftes.  Dickere  Stifte  kneipt  man  mit  einer  eigenec  Kneipzange 
(Ö.  286)  in  der  gleichen  Länge  ab,  versieht  sie  mit  einer  rundum  gleicb- 
missig  zogefeilten  Spitze,  und  schlagt  sie  in  ein  im  Holm  ▼orgebohrtes 
Loch.  Der  Bohrer,  dessen  man  sieh  hierbei  bedient»  ist  ein  Osntmm- 
bohrer,  oder  hat  eine  Spitze  wie  kleine  MeftsJlbohrer,  nnd  wird  mittels 
liolle  und  Drehbogen  bewegt.  Auch  fUr  Formdraht  bohrt  man  nur  runde 
Lücher  vor.  Nach  Vollendung  der  Form  werden  dir  sämtlichen  Mepsing- 
teile  mit  einer  tiachen  Feile  vorsichtig  abgeglichen  und  zu  völliger  Be- 
richtigung mit  einem  Handschleifsteine  abgeschliffen.  Man  läöst  sie  aber 
ein  wenig  höher  äteben,  als  die  in  Holz  geschnittenen  Teüe  der  Zeich~ 
nnng,  wdl  letstere  beim  Oebrandi  der  Form  durch  die  NSsse  der  Dmck- 
&rbe  anquellen  nnd  sich  erhöhen,  auch  flberhanpt  die  dflnnen  Metallteile 
sich  weniger  gut  abdruckeUp  wenn  ihre  Enden  mit  dem  benachbarten 
Holze  in  gleicher  Ebene  liegen.  Nicht  selten  werden  Formen  ganz  in 
Messing,  nach  f|r>r  hesohrip^ienen  Art,  ausgeführt,  in  welchem  Falle  man 
natürlich  die  Arbeit  gleich  anf  der  ebenen  Flüche  des  Holzes  anfiLngt, 
ohne  irgend  einen  Teil  des  Holzes  herauszuschneiden. 

Maschinen  zum  Schneiden  der  Formen')  sind  den  soeben  (ä.  774)  bei  den 
Btldhanerarbeiten  besebriebenen  im  weaeniUchen  gleich.  Tnsbeaoadere  verwendet 

man  fTr  das  Formste  Im n  rlirimigen  der  Maschinen,  ^-i  Innen  zwischen  dem 
führenden  Stift  und  dem  Schneid werkieug  ein  Storchschnabel  eingetohaltet  uL 
Formen  ann  letehiflüssigem  Metall  werden  mittels  hdtsenier  Matern  hergeatellt, 
deren  Verfertigung  hier  zu  erwähnen  ist.  Man  schlägt  mit  verschie  l^  ri'^n  Punzen 
die  Zeichnung  vertieft  ins  Holz,  nimmt  von  der  so  vollendeten  Platte  AbgÜMe 
s.  B.  in  einer  Legierung  aus  gleichen  Teilen  Blei,  Zink  und  Wismnt,  welcher 
man  5%  des  OeMmtgewichtes  Antimon  zug^etzt  hat,  füllt  alle  Vertiefungen 
zwischen  den  erhabenen  Teilen  der  Zeichnung  auf  der  Mttallplatte  mit  ge- 
schmolzenem Kolophonium,  hobelt  die  Fläche  ab  (um  allen  Teilen  der  Zeich- 
nung gleiche  Höhe  zu  geben)  und  Itcseitigt  das  Eolophoniom  mittels  Terpen- 
tinöl. Zum  Einprägen  der  Punzen  in  das  Holz  bedient  man  sich  vorteilhaft 
einer  Maschine,  welche  die  gleiche  Tiefe  aller  Eindrücke  sichert»  und  mit  gutem 
Brfolge  hat  man  eine  Knrichtung  hinsugefagt,  die  Pansen  durch  Gasflammen 


1)  D.  p.  J.  1846,  97,  416  m.  Abb. 
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stetig  80  zu  erhitzen,  das«  »ie  die  VertiefiuigMl  ins  Hols  (Mllftrf  im  Backofen 

getiocknetes  Lindenholz  einbrennen.'] 

h.  Holzschneidekunst.^)  —  Wegen  der  grösseren  Feinheit  der 
Zeichnungen  wfihlt  man  hier  fast  imnier  Buchsbanmholz,  welches  durch 
Härle  und  Dichüit^it  vorzüglich  die  Ausarbeitung  zarter  Striche  ge&tattet. 
Das  YeMuma  ist  im  allgemeiiieii  mit  dem  des  Fonuschneideiis  überein- 
fior  werden  niemals  Teile  ans  Messing  angebneht,  and  man 
schneidet  ancb  das  Holz  weniger  tief  ans,  als  in  jenem  Falle:  einerseits 
weil  die  erhabenen  Striche  bei  ihrer  oft  grossen  Feinheit  zn  leicht  be- 
schädigt werden  könnten,  wenn  die  Einschnitte  tief  wären;  anderseits 
weil  bei  der  Art,  wie  von  Icn  Buchdruckern  die  Farbe  (mit  einer  Walze) 
aufgetragen  wird,  eine  Beächrnutzung  des  vertieften  Grundes  nicht  zu 
fürchten  ist.  Das  Holz  richtet  man  so  zu,  dass  die  Fasern  der  Höhe 
nach  laufen,  and  die  Zeicbntug  auf  der  Himflftcbe  ausgeführt  wird,  wo 
man  mit  den  Werkseugen  naob  allen  Biobtnngen  gleich  leicht  arbeiten 
und  nebst  dem  Hasser  und  den  gewöhnltcben  (aber  sehr  feinen)  Form- 
stecber-Eisen  auch  Grabstichel  (8.  291),  ab  ein  hier  unentbehrliches  Hilb* 
mittel,  anwenden  kann.  Nur  bei  grossen  Holzschnittplatten,  die  man 
durch  Querabschnitte  der  Bnchsbanmstämme  nicht  erhalten  kann,  arbeitet 
man  auf  der  Aderseite;  und  dann  pflegt  man  die  erforderliche  Fläche 
auf  die  (S.  j76)  angegebene  Weise  aus  Stäbrhen  zusammenzusetzen. 

Ein  eigentümliches  und  bemerk  eng  wertes  Verfahren  wird  benutzt,  um  noch 
doroh  ein  anderes  Mittel,  als  durch  die  Tersehiedene  Feinheit  der  Linien,  Ab- 
stufungen in  der  Schwärze  des  Druckte  zn  erlangen.  Wo  nämlich  eine  Schraf- 
fierang  mit  den  Enden  ihrer  Striche  in  die  weissen  Steilen  sich  sanft  verlaufen 
nrass,  oder  in  HtatergrUnden,  wo  man  die  Kraft  der  Striebe  dimpfen  will, 
arbeitet  man  die  ITolzfliiche  durch  Abschaben  in  geringem  Grude  vertieft  aus, 
bevor  man  die  Schraftierungen  darauf  anlegt.  Beim  Abdrucken  wird  dann  da« 
Papier  mit  weniger  Gewalt  gegen  diese  Teile  gepresst,  nimmt  weniger  Farbe 
von  denselben  auf  und  empfibigt  mithin  einen  blameren  Abdmek, 

6.  Korbmadier-Arbetteii«*) 

Der  allgemein  gebräuchliche  RohstoflF  für  den  Korbmacher  sind 
Weidenruten;  andere  Stoffe,  wie  z.  B.  spanisches  Rohr,  Bambusrohr, 
Fischbein,  werden  nicht  häufig  angewendet.  Die  Raten,  welche  von  0,6 
bis  zu  2  m  messen,  werden  nach  Länge  und  Dicke  gesondert.  Die 
atSrhsten,  m  grossen  und  groben  KOrben,  haben  gegen  10  oder  12  mm 
im  Durchmesser.  Die  dttnuen  Spitsen  schneidet  man  ab  und  rerwendet 
sie  zu  li»iner  Arbeit,  sodass  jede  Rate  in  der  Gestalt,  wie  sie  som 


»)  D.  p.  J.  1851,  119,  104. 

•)  Thon,  Lehrbuch  der  Kupferstechkunst,  der  Kunst  in  Stahl  zu  stechen 
und  in  Holz  zu  achneiden,  Ilmenau  1831  (54.  Bd.  d.  Neuen  Schaupl.  d.  Künste 
u.  Handwerke)  &  343. 

J.  H.  Meyer,  Journal  f.  Buchdraekerkunat,  Bcaunachweig  1842,  No.  8» 
9,  12;  1843,  No.  2,  7;  1844,  No.  1. 

Schansler,  Die  Sdmle  der  HotaMshntfdekoBst,  Leipzig  1 866. 
»)  Prechtl.  Technolnj.  Kncykl.  1837,  Bd.  8,  S.  491  m.  Abb. 
C  Schmied,  Die  Korb«  und  Strohilechtkangt,  Weimar  1848. 
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VI.  AlMchmtl. 


Flechten  kommt,  au  ihren  beiden  Enden  nicht  zn  sehr  in  der  Dick» 

Tert^chieden  ist. 

Nur  zu  deu  gröbsten  Körben  werden  die  Raten  ungeschält  ver- 
arbeitet; zu  allen  übrigen  müssen  sie  von  der  Rinde  befreit  werden,  was 
schon  im  frischen  Zustande  geschieht,  wo  di^elbe  sehr  leicht  abgeht. 
Muk  bedient  eich  dazu  einer  elaatiBdien  faSlaernen  oder  eisernen  Zange 
(Klemme)»  awischen  deren  mit  der  Hand  znsammengedrückten  Schen- 
keln die  Ruten  ein/ein  durchgezogen  werden,  wobei  die  Rinde  platzt, 
die  sich  nachher  leicht  mit  den  Fingern  ablösen  ISsst.  Die  Weiden  df!rf<>n 
nicht  feuclit  aufbewahrt,  niilst^en  vielmehr  so  schnell  als  möglich  au  Luft 
und  Sonne  getrocknet  werden,  weil  sie  sonst  der  Gefahr  unterliegen,  «u 
stocken,  wobei  sie  ihre  Zähigkeit  und  die  geschälten  auch  ihre  weisse 
Farbe  einbflss^ 

Die  feinsten  Korbmaeher- Arbeiten  werden  aoB  gespaltene  und  in 

schmale  flache  Streifen  (Schienen)  verwandelten  Baten  verfertigt.  Jede 
Rute  liefert  drei  oder  vier  Schienen.  Man  verrichtet  das  Spalten  mittels 
des  Reissers,  Fig.  186,  eines  schlank  keffelf^^rmig  gedrechselten,  8  rm 
langen  Stückes  von  hartem  Uolze  ^Zwetschenbaum,  Buchs  bäum,  Pock- 


holz),  welches  von  der  Mitte  bis  an  das  obere,  dünnere  Ende  so  aus- 
geschnitten ist,  dass  es  drei  oder  vier  keilförmige,  wie  Strahlen  von  ^ 
einem  Mittelpunkte  anslaofende  Schneid«!  bildet,  dessen  unterer  Teil 

aber  vom.  bequemen  Anfassen  die  Gestalt  eines  kugligen  Knopfes  hat 
Die  y.n  spaltende  Rute  wird  am  dicken  I^nde  auf  2  bis  3  cm  Länge  mit 
dem  Schnitzer  (S.  635)  eingeschnitten,  der  K^-is-er  in  den  Schnitt  ir«^- 
Bteeki  und  darin  bi«  an  das  andere  Ende  lorlgebchobeu.  Jede  Schieue 
bat,  sowie  sie  durch  das  Spalten  eutsteht,  eine  dreiseitige  Gest-alt,  an 
welcher  swet  ebene  Flächen  bei  jener  Arbkt  erzeugt  worden  sind,  die 
dritte  Flache  aber  gewölbt  nnd  ein  Teil  der  ursprflngUchen  Oberflicfa» 
ist»  Dort,  wo  die  Spaltflächen  aneinander  stossen,  befindet  sich  das  . Mark, 
welches  nebst  den  benachbarten  Hokteilen  auf  solche  Weise  entfernt 
werden  muss,  dass  statt  der  hier  gewesenen  stumpfen  und  rauhen  Kante 
eine  glatte  lircite  Flfiche  tritt.  Um  diese  Veränderung  zu  bewirken, 
dient  der  Hobel,  Korbmacher-Hobel,  Fig.  187,  dessen  liauptbestand- 
teil  eine  scharfe,  9  cm  lange,  3  em  breite  Messerklinge  ist.  Diese  liegt 
nahe  Ober  einer  ebenen  Stahl-  oder  Glasplatte  dergestalt,  dass  ihre  Schneide 
der  Platte  etwas  näher  ist,  als  der  Rflcken,  Durch  eine  Schraube  kann 
die  Klinge  in  verschiedene  Entfernung  von  der  Platte  gebracht  werden, 
wie  es  die  Dicke  der  zu  bearbeitenden  Schienen  erfordert.  Indem  man 
"die  letzteren  einzeln  von  der  Seite  der  Schneide  unter  das  Messer  ein- 


Flg.  186. 


rtg.  167. 
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schiebt  and  rasch  durchzieht,  wird  —  bei  mehrmaliger  Wiederholung 
diflfles  Ywhhitm  —  die  Hurkftdte  glatt  und  eben  besehnitten;  denn 
diese  iit  es,  welebe  obenauf  (dem  Messer  sagewendet)  gelegt  wird.  Der 
Hobel  ist  beim  Gebrauch  auf  einem  45  bis  50  «m  hoben  Gestelle  (Hobel- 
bank) zwischen  zwei  Leisten  eingeschoben  und  so  festgestellt. 

Mit  dem  Plobel  werden  die  Schienen  bis  zu  einem  beliebigen  Grade 
verdünnt;  um  aber  ihre  Breite  zu  vermindern  und  überall  gleich  ^ross 
zn  machen,  und  /.ngleich  auch  die  Kanten  f^erade  und  glatt  zu  beschnei- 
den, wird  ein  anderem  Werkzeug  gebraucht,  nämlich  der  Schmaler,  an 
welchem  sidi  zwd  in  bestimmter  Entfernung  vondnander  aufrecht  stehoide 
Messer  befinden«  zwischen  draen  eine  Schiene  nach  der  andern  durch- 
gezogen wird.  Es  giebt  Schmaler,  welche  nur  für  eine  bestimmte  Breite 
der  Schienen  eingerichtet  sind  (und  solcher  muss  der  Korbmacher  eine 
Reihe  von  etwa  12  Stück  besit/.en);  aber  anch  tokbe,  die  sich,  mittels 
einer  daran  vorzunehmenden  Stellung,  für  Schienen  jeder  Breite  ge- 
brauchen lassen.  Man  zieht  die  Schienen  durch  mehrere  aufeinander  fol- 
gende Schmaler,  und  abwechselnd  auch  wieder  durch  den  Hobel,  bis 
Breite  und  Dicke  das  gehörige  Mass  erlangt  haben. 

Nicht  selten  werden  die  nur  abgeschälten  Weiden,  sowie  die  au»  denselben 
zubereiteten  Schienen,  mit  ▼erachiedenen  Farben  ^ftrbt.  Man  bedient  sidb 
hierzu  der  (S.  722 — 725)  angegebenen  Flüssigkeiten,  in  welchen  man  die  Ruten 
oder  Schienen  eine  Zeitlang  hegen  läsät,  eriurderiichen  Falls  auch  kocht. 

Das  spanische  Rohr  (Stnhlrohr)  wird  7Ai  Flecht waren  nach  Art 
der  Weidenruten  gespalten  und  weiter  lu  Schienen  zugerichtet. 

Dm  Flechten  der  Körbe  (wozu  die  Weiden  durch  Einweichen  in  Wasser 
geschmeidig  gemacht  werden  müssen)  ist  eine  so  ganz  auf  kleinen  liuud- 
griffen  beruhende  Arbeit,  dass  eine  allgemeine  Beschreibung  davon  nicht 
gegeben  werden  kann.  Der  Korbmacher  bedient  sich  dabei  der  Ma- 
schine, welche  diesen  Namen  jedoch  durchaus  nicht  verdient.  Sie  ist 
nämlich  ein  hSlsernes  GesteU,  das  zonUchst  aus  einem  schweren  scheiben- 
D5rraigen  Fus-h  und  einer  mitten  von  letzterem  sich  erhebenden,  2  >  • 
hohen,  runden  Siiule  besteht.  Die  SiUile  ist  hohl,  nnd  in  derselben  kann 
ein  dicker  runder  Stock  auf  und  nieder  verschol>en,  auch  herumgedreht 
and  mittels  einer  Druckbchraube  beiedtigt  werden.  Obeu  ist  der  Stock 
mit  einem  knieartigjBtt  Gelenke  versehen,  welches  durch  eine  Klemm- 
sehraube unbeweglich  gemacht  werden  kann,  nach  LOsung  dieser  Schraube 
aber  gestattet,  dass  dw  knne,  oberhalb  des  Gelenkes  liegende  Teil  des 
Stockes  beliebig  in  wagerechte  oder  schräge  Lage  gebracht  wird.  Das 
Susserste  Ende  dieses  kurzen  Teiles  ist  mit  einem  Loche  versehen,  in 
welches  die  Stiele  einiger  beim  Flechten  erforderlicher  liiIf^geräte,  näm- 
lich der  Klemme  und  der  verschiedenen  Stöpsel,  eingesteckt  werden. 
r)ie  Klemme  ist  eine  Art  behr  breiter  hölzerner  Zange,  welche  durch  eiue 
Schraube  mit  Flügelmatter  geschlossen  wird.  Man  bnugi  sie  aaf  der 
Maschine  an,  um  darin  flache  Deckel,  viereckige  Böden  u.  dgL  zu  be- 
festigen. Nach  Vollendung  des  Bodens,  welch«  jedesmal  zuerst  verfer- 
tigt wird,  setzt  man  einen  Stöpsel  ein,  d.  h.  eine  hölzerne,  an  einen» 
Stiele  befestigte  flache  Scheibe,  auf  welcher  man  den  Boden  mit  ein  paar 
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Nägeln  anheftet,  am  die  Seitenw&nde  des  Korbes  zu  flechten.  Man  hat 
grosse  und  kleine,  ninde,  ovale  Stöpsel,  naeh  Verschiedenheit  der  KörW 
in  bemg  auf  Grösse  und  Gestalt  des  Bodens.  Grosse  Kr  t  l  i:  we  rden  ohne 
Hilfe  der  Maschine,  anf  dem  Schosse  oder  auf  der  Erde  verlertigt.  Eckige, 
geschweifte  und  ähnliche  KOrbe  werden  Uber  hölzernen  Formen  (Klötzen 
yon  der  Gestalt,  welche  das  Innere  des  Korbes  erhatten  soll)  geflochten, 
um  die  richtige  Gestsli  su  bekommen.  Banehige  ESrbe  mUssen  jedodi 
ohne  Form  gemacht  werden,  weil  man  letztere  nicht  ans  ihnen  heraus- 
nehmen  könnfe,  und  auch  sonst  wei^s  ein  geschickter  Korbmacher^  infolge 
seiner  (Jbung,  sehr  oft  die  Formen  zu  entbehren. 

Ein  Korb  besteht  gewühnlich  aus  Ruten  oder  Schienen,  welche  vom 
Boden  aus  (an  welchem  sie  befestigt  sind)  aufwärts  laufen,  und  aus  sol- 
chen, welche  quer  durch  jene,  ringsherum  laufimd,  «ngefloehten  sind. 
Oft  gehen  dergleiofaen  auch  schief  Uber  die  Seitenwinde;  ttbexhaupt  untere 
liegt  die  Art  des  Geflechtes  mancherlei  willkttrlicben  Abänderungen.  Die 
quer  eingeflochtenen  Ruten  schlägt  man  mit  dem  Klopf  eisen  dicht  an- 
einander: einem  eisernen  oder  messingenen  Werkzeuge,  welches  2b  bis 
.^0  cm  lang,  an  einem  Ende  gegen  4  cm  breit  nnd  /,ietnlic)i  dünn  ist, 
von  hier  aus  schmäler  aber  dicker  wird,  und  am  anderen  Ende,  wo  ^ 
•ngefasst  wird,  in  einen  kugiigen  Knopf  ausgeht.  Die  Stellen,  wo  eine 
Bute  oder  Schiene  endigt  und  eine  neue  angesetzt  werden  nuss,  verbiigt 
man  dadurch,  dass  man  die  Enden  nach  der  am  wenigsten  in  die  Augen 
fallenden  (Innern  oder  äussern)  Oberfläche  des  Korbes  auslaufen  Ubist, 
und  sie  so  kurz  wie  möglich  abschneidet. 

Die  fertigen  Körbe  werden,  sofern  sie  nicht  aus  ungeschälten  Weiden  be- 
stehen, mit  reinem  Wasser  abgewaschen;  ganz  feine  noch  überdies  geschwe« 
feit,  d.  h.  in  einen  hölzernen  Kasten  oder  eine  kleine,  dicht  yerschlossene 
Knrnmer,  worin  man  Schwefel  anzündet,  gesetzt,  um  zn  }«leirhpn.  Solche,  welche 
ganz  aus  gefärbten  Schienen  iS.  779)  gearbeitet  gind,  pflegt  man  wohl  zu 
lackieren,  d.  h.  zunächst  mit  Leimwasser  nnd  nachher  mit  einem  weingeistigen 
Sandarachfimisse  zu  üb^rofrcichen;  seltener  geschiebt  es,  dass  man  weisse  Körbe 
mit  gefärbtem  Firnisse  überzieht:  letzterer  wird  in  solcber  Absicht  mit  Sandel" 
holsspänen  oder  dergleidien  gefärbt,  oder  mit  Bleiweisa,  Eienniss  u.  e.  w.  tbt^ 
Mtit.  Bronzierung  fs'.  7:^8^  nnri  Vergoldung  mittels  Blattgoldes  kommt  gelegent» 
lieh  ebenfallt  an  den  Arbeiten  des  Korbmachers  vor. 
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Bearbeitung  des  Horns  ^) 

als  Anhang  2ur  Bearbeitung  der  Hölzer. 


Du  HoxB  ist  ein  Sohstoff,  welcber  hinaiohtlieh  seiner  BetrbeitnDg' 

▼iel  JÜinlichkeit  mit  dem  Holz  hat.  Es  besittt  ein  langfiaserigeB  Gefd^e, 
wird  dnrch  Feuchtigkeit  und  Wftrme  in  ähnlicher  Weise  erweicht,  al» 
das  Holz  und  dementsprechend  mittels  Werkzeugen,  bezw.  Verfahren 
umgestaltet,  welche  auch  bei  der  Holzbearbeitung  gebräuchlich  sind.  Nur 
eine  hervorstechende  Eigenschaft  fuhrt  zu  von  der  Holzbearbeitung  iil  - 
weicheuden  Verfahren:  nach  entsprechender  Erweichung  und  bei  reinen 
Fliehen  (I,  443)  gelingt  es  oime  Sehwierigkeit,  Hontefle  miteininder  sa 
verbindeD,  ebenso  wie  schmiedbares  Eisen  geeobwelsst  wird. 

Das  Horn  tritt  teils  als  Schutzmittel  an  der  Abnntanng  stark  aus* 
gesetsten  Steilen,  teils  als  Waffe  bei  den  meisten  Tieren  auf.  Wir  Men- 
schen er/.en(?en  e?  an  der  Hautol  erflache,  als  Finger-  und  Zehennägel, 
als  Haare.  Im  vorliegenden  8inne  technisch  verwendet  werden  jedoch 
fast  nur  die  Börner  vieler  Säugetiere  und  die  Decken  einiger  Schild- 
kröten (Schildpatt). 

Die  HOmer  bilden  die  Deeke  von  ans  dem  Kopfe  der  Yiecfllssler 
hehrortretenden  Knochengelnlden.  Sie  smd  demnach  snm  grSssten  Teil 
hohl;  nnr  an  der  Spitie  bilden  sie  einen  vollen  Körper.  Sie  sind  mehr 
oder  weniger  gekrttmmt,  oft  mit  buckeiförmigen  oder  auch  in  fortlau- 
fenden Windungen  auftretenden  Erhöhungen  versehen.  Die  Wandstärke 
ist  auch  an  dem  hohlen  Teil  sehr  verschieden,  insl»esondere  an  der  Wurzel 
des  iiornes  erheblich  geringer,  alä  an  der  Stelle,  wo  die  Höhlung  auf- 
hört. Auch  das  Schildpatt  ist  im  Urzustände  sehr  vei-schieden  dick  und 
er&brt  deshalb,  behufs  Umgestaltung  in  ein  fOr  die  weitere  Bearbeitung 
bequemes  Zwieehenersengnis,  im  wesentliohen  dieselbe  Behandlung,  wie 
das  den  WSiram  entstammende  Horn. 

1.  Terbefeitende  Bearheitiin^  des  Hönes. 

Vorwiegend  wird  das  Horn  des  Jiindviehes  verarbeitet.  Die  Hörner 
der  englischen  Ochsen  liefern  meistens  hellgeiUrbtes,  diejenigen  der  usga- 

>)  Pracht!,  Technolog.  Encykl.  1886,  Bd.  7,  8.  569  m.  Abb. 

H.  Kühn,  Handbuch  für  Kamm-M neber,  Hoiii-  and  Beinarbeiter,  2.  Aufl.. 
von  H.  Bleibtreu,  Weimar  1864,  ni.  Abb. 
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ripcben  Ochsen  und  der  Büffel  dunkelgeiUrbtes  Horn.  Das  von  allen 
Tieren  gewonnene  Horn  ist  dichter  und  härter  als  dasjenige  jtlngerer 
Tiere  nnd  wird  deshalb  dem  letsteren  im  allgemeinen  vorgezogen.  Im 
übrigen  werden  als  Rohstoff  die  grosseren  nnd  im  wesentlichen  glatten 
Börner  den  kleineren,  bezw.  solchen  mit  kransw  Oberfläche  vorgezogen. 

Zuweilen  kommen  die  Horner  mit  den  von  dem  Hornstoff  um- 
schlossenen ICnochen  in  den  Handel.  Alsdann  handelt  es  sich  zunächst 
um  die  Auslösung  dieser  Knochen,  Man  legt  zu  diesem  Zweck  die  Hörner 
längere  Zeit  in  Wasser,  worauf  sich,  indem  man  sie  an  der  Spitze  empor- 
hebt und  gegen  sie  eehl&gt,  der  Knochen  löst  und  heransfitllt 

Man  flobneidet  mittels  einer  gewObnlidien  8^e  von  den  Hörnern 
die  vollen  Spitzen  ab,  welche  zu  verschiedener  Drechsler  wäre  (Pfeifen- 
spitzen,  Knöpfe  u.  dgl.)  oder  7.n  anderen  Ge<,'onstUnden  durch  Beschnei- 
den. Raspeln  u.  s.  w  verarbeitet  werden,  i'eraHeso  wie  Holz  verarbeitet 
wird.  Selten  findet  ein  Umgestalten  durch  i^rest-en,  häufiger  durch  Biegen 
der  enthprechend  zugerichteten  und  erwärmten  Hornspitzen  statt. 

Der  hohle  Teil  d«r  Römer  wird  dann  noöh  einigemal- ^ner  dnrdi' 
schnitten  nnd  die  gewonnenen,  röhrenförmigen  Stttche  werden  da  in  der 
Lüngenrichtung  aufgeschnitten,  wo  ihre  Wanddicke  am  geringsten  ist. 

Dieser  Arbeit  folgt  das  Aufbiegen,  beziehungsweise  Geradebiegon 
der  Horn  Wandung. 

Zu  diesem  Zwecke  werden  die  Werkstücke,  Schrote  genannt, 
mehrere  Tage  in  Wasser  gelegt,  dann  gekocht  und  tiber  freiem  Feuer 
weiter  erwdoht  Es  wird  empfohlen,  dem  Wasser,  in  welchem  das  Koohon 
stattfindet,  billiges  Fett  znsnftigen,  wodurch  die  Erweichung  des  Homee 
gefördert  werden  soll.  Die  Schrote  werden  sofort  nach  dem  Hervorziehen 
ans  dem  Kochkessel  paarweise  mittels  sweisinkiger  Gabel  in  geschickter 
Weise  den  Wjirme>trahlen  eines  Feuers  ausgesetzt,  und  7\var  so.  dass 
die  dickeren  Stellen  am  meisten  erwÄnnt  werden,  sodann  mit  einer  Zange 
von  der  Gabel  genommen  und  mit  Hilfe  einer  zweiten  Zange  aufgebogen, 
sodass  eine  mehr  oder  weniger  Üache  Platte  entsteht,  die  man  in  einer 
PrMse  weiter  ebnet.  Das  Aufbiegen  der  Schrote  mnss  bei  guter  Tem* 
peratnr  des  Hernes  stattfinden,  um  zu  verhindern,  dass  letxterse  vermöge 
seiner  Federkraft  in  die  gekrümmt«  Gestalt  zurückkehrt;  anderseits  mnss 
eine  hohe  Temperatur  mit  aller  Sorgfalt  vermieden  werden,  weil  die=«e 
zum  Verbrennen  de«  Hnrnes  führen  würde.  Man  taucht  wohl  die  Ränder 
der  Hornstlicke  in  kaltes  VVas.ser,  um  sie  gegen  das  Einreissen  zu  festigen, 
und  presst  die  im  übrigen  noch  heissen  Stücke  zwischen  Eisenplatteu, 
bis  sie  erkaltet  sind. 

Nach  dem  Aufbiegen  werden  schuppige,  besw.  mit  gröberen  Un- 
ebenheiten behaftete  Schrote  nil  1^  gekrttmmter  Messer  oder  Raspeln 
geglättet,  rissige  Stellen  bis  auf  den  Grund  der  Risse  hinweggearl>eitet. 
rissige  Rfinder  abge«!chnitten  und  d;iun  die  Ptflcke  ein  oder  zwoi  Tage 
in  kaltes  Wasser  gelegt.  Man  bringt  sie  auf  einige  Stunden  m  lieisses 
Wa:>ser,  hält  sie  aber  hierbei  so  eingespannt,  dass  sie  verbindert  werden, 
sich  wieder  zu  krammen.  Nach  dem  Herausnehmen  aus  dem  heissen 
Wasser  bestreicht  man  die  Stöcke  mit  Talg  unb  bringt  sie  zwischen  swei 
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ungleich  erwJirnito,  mit  Talg  bestrichene  Ei^enplatten,  sodass  die  frtihere 
liinenseito  des  Hornos  auf  die  wMrmere  Eisenplatte  zu  liegen  kommt,  und 
setzt  eine  Zahl  solcher  Plattenpaare  in  einer  Presse  einem  alluiählich 
steigendem  starken  Dmoke  uns.  Nacib  dem  Erkalten  werden  die  Hom- 
stfl^e  ans  der  Presse  genommen;  sie  sind,  wenn  die  BearMtniig  ge- 
lungen ist,  gleichförmig  dnrehscheinencl  geworden.  Die  beschriebene  sweite 
Fi-essnng  wendet  man  übrigens  nar  flir  solche  Homstttcke  ain»  welche  snr 
Erzeugung  feinerer  Gegenstündf»  hpstitnmt  sind. 

Das  Schildpatt  hat  im  ullgemeiuon  dieselben  Eigenschaften  wie  das 
den  Hürnem  des  Rindviehes  entstammende  Horn.  Es  unterscheidet  sich 
jci4oeh  von  diesem  dnrcb  seine  gefleckte  Flrbnng  nnd  ist  httrter  nnd  sprö- 
der als  jenes  nnd  vertrlgt  eine  etwas  grossere  Temperatur,  weshalb  man 
wohl  dem  zum  Kochen  dienenden  Wasser  Kochsah  binznfitgt .  Das  Löten 
(richtiger  Schweis sen  u.  8»  W.)  des  Schildpatts  gelingt  auch  leichter,  als 
^us  des  gewöhnlichen  Horns  Die  Vorbf^reitungsarLeiten  desselben  sind 
im  wesentlichen  die  gleichen,  wie  diejenigen  des  Hernes. 

Für  manche  Zwecke  werden  dje  auf  vorbeschriebene  Weise  herge- 
stellten Platten  durch  Spalten  in  dünnere  Platten  xerlegt.  Es  wird  zu 
dem  Zwecke  anf  den  Band  der  Platte  ein  Messer  gesetxt  nnd  solches  mit- 
tels eines  Hammers  eingetrieben. 

2.  D«8  Loten  (Schweissen)  des  Uornes. 

Dasselbe  bedingt  bis  nir  Erkaltung  fortgesetites  Znnmmenpressen 

der  reinen,  gehörig  erweichten  Yerbindungsfläcben  (T,  443  u.  f.). 

Man  verwendet  es  meistens  nur,  nm  die  Platten  dtirch  Aneintiiid»>rfngrn 
zu  vergrösaem.  Zu  dem  Zwecke  legt  man  die  swischen  üclzleiuten  gespannten 
(damit  sie  neh  nicht  kr6rameo)  Platten  in  riedendet  Warndt,  lohrlgt  die  tu 
ver>nnrl.'nden  Rrinder  ah  und  hescbabt  sie  sorgfUltig  mit  einer  scharfen  Zieh- 
klinge (1,  391),  sodass  die  zasammeogebOrigen  gut  sutammenpaasen,  hütet  dcht 
diese  Stehen  noch  mit  den  Fingern  oder  einem  fetten  EOrper  so  berflhren, 
lässt  ein  wenig  reines  Walser  zwischen  die  znsarDnii  nf^elegtt'Ti  RändtT  fliessen 
und  bringt  sie  nunmehr  zwischen  die  erhitzten  kupfernen  Mauitiäcben  einer 
kräftigen  Zange  oder  heisse  Platten  einer  Presse.  Die  Erhitzung  dieser  Werk- 
eeuge  soll  nur  soweit  getrieben  werden,  da.ss  sie  l'apier  hräunf?n,  ohne  es  zu 
verbrennen  Nach  dem  Erkalten  legt  man  das  Werkstück  in  kaltes  Wasser 
und  ebnet  die  VerbinduncrssteUe  durch  Schaben. 

Spftne  des  Hornb  uud  Schildpatts  la^säen  sich  auch  durch  Sehweissen 
zu  eäiem  grosseren  K&rper  ▼ereinigen.  Die  Späne  werden  ein  wenig  an- 
gefeachtet  nnd  sodann  in  ein^  gehörig  erwftrmten  Form  gepresst. 

Das  Verfahren  dient  n.  a.  dssu.  Schildpattplatten  nachsoahmen.  Man  bo- 

streut  zunächst  eine  M<»«f*'!nf»form  mit  feinen  Schildpaftspanen ,  giebt  eine  Lage 
weniger  feiner  solcher  .Spiiiie  uud  dann  tiue  Schicht  Ilornspäne  darüher;  sind 
beide  Seiten  des  aus  dem  Werkstück  zu  fertigenden  Gegenstandes  sichtbar,  so 
wird  noch  eine  Schicht  wenifjer  feiner  und  schliesslich  eine  Schicht  sehr  feiner 
Scbüdpattapäae  aufgelegt.  Man  bedeckt  das  Ganze  mit  einer  Messingplatte  und 
bringt  es  swischeo  swei  erhitzten  Platten  in  eine  Prems.  Man  behandelt  nicht 
selten  4  oder  6  solcher  Formen  auf  einmal  in  der  Fresse  nnd  ToUendet  das 
Pressen  in  kochendem  Wasser. 
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t.  Die  wMtere  Ctesteltmi^  duth  Sehneidwerksenge 

(verschiedenartige  Sägen  und  Messer,  Schaber  [I,  384],  Feilen)  unter- 
scheidet sich  kaum  von  der  des  Holzes.  Nur  ist  zu  bemerken,  dass  die 
Horn-Feilen  ganz  andere  Schneiden  haben  als  diejenigen  f&r  andere 
SCoffk  810  sind  ntmliob  in  der  Regel  nicht  geh&rtet,  dordi  Feil«n  mit 
QaerfimiMn  tsimIu^i,  todaas  «ne  gewisse  Ähnlichkeit  mit  einhiebigen 
Feilen  (I,  396)  vorliegt.  Die  Zähne  schneiden  übrigens  wie  diejenigen 
gewöhnlicher  Feilen  beim  Fortschieben.  Um  nun  die  Schneiden  der  Zähne 
zu  ihrem  Zweck  taugli'h  zn  machen,  fUhrt  man  mit  einem  Streichstahl 
wiederholt  in  vom  ArUeiter  abgewendeter  Richtung  über  die  Kanten  der- 
selben und  bildet  auf  diese  Weise  an  jeder  Kante  einen  Grat,  in  derselben 
Weise  wie  b«  der  Ziehklinge  (I,  391),  wie  Fig.  188  Tiel&eh  vergrösseri 
erkennen  llsst.   Es  kann  dieser  Ont,  naehdem  er  durch  den  Oebraneh 

abgenutzt  ist,  nodi  einige  Male  durch 
den  Streichstahl  erzengt  werden,  bis 
eine  vorherige  Bearbeitung  der  Zähne 
mittels  der  Metallfeile  erforderlich 
wird.  Man  hat  auch  Honifeilen  aus 
Fig.  18t».  Fig.  IS«.         grösserer  Zahl  aneinander  gereihten 

siehklingenar^gen  Platten  nsamoMn* 
gestellt  (Fig.  189,  TergrOasert).  Die  Platten  sind  —  wie  Ziehklingen  — 
gehärtet  und  etwa  veildienblan  angelassen,  dann  am  Rande  unter  45'^ 
durch  Schleifen  abgeschrägt,  mittels  eines  Streichstahles  mit  dem  Grat 
versehen  und  dann  in  geeigneter  Weise  (z.  B.  in  einem  Kähmen)  zn- 
sammengespannt. 

4»  Das  Umgestalten  anf  Ornnd  der  BUdsamkeit 

findet  fttr  Horn  und  Schildpatt  ansgedehnte  Anwendung  und  swar  so- 
wohl nach  Art  des  Stensens  (I,  296),  als  auch  des  Fragens  (I,  288). 
Einige  Beispiele  mögen  zur  Erläuterung  des  Verfahrens  dienen. 

Um  z.  B.  aus  Horn  einen  Knopf  oder  andpm  Gegenstand,  welcher  eine  nur 
zweiteilige  Form  erfordert,  zabilUen,  legt  man  das  gehörig  zugeschnittene  Homstück 
I  sniiehett  die  Fbrmteile  oder  useenke  e,  Fiff.  190,  bringt 

I  beide  mit  dem  eingeschlossenen  WerkBtQclk  auf  die  ge- 

hörig erhitzte,  anf  der  Pressenplatte  a  ruhende  heisee 
Beilage  d,  legt  eine  zweite  hei«e  Beilage  d  mid  naeh 
Umständen  ein  Eisenstück  e  hinzu,  auf  welches  sodann 
die  obere  Pressenplatte  b  wirkt.  Der  Ring  f  bat  den 
Zweck,  die  gegenseitige  Lage  der  Gesenke  zu  sichern. 
Die  Freue  wnrd  nun  in  dem  Masse  angezogen,  wie  die 
Erwärmunpf  auf  das  Werkstück  überfliesst  und  in  Span- 
nung gehalten,  bis  letzteres  erkaltet  ist.  Um  das  Er- 
kalten zn  beschleunigen,  taucht  man  wohl  die  Font 
mit  der  Presse  in  kaltes  Wasser. 

Ein  Dosendeckol  erfordert  die  durch  Fig.  191  dar- 
ffeetellte  mehrteilige  Prcesform.  a  ist  der  Kern,  welcher  den  Hohlraum  des  sv 
fertigenden  Deckt  ].-)  frei  zu  halten  hat.  Derselbe  ist  mit  einem  ringsum  laufen- 
den nande  versehen,  vermöge  dessen  er  eine  gans  bestimmte  Lage  in  dem 
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rrfnwing  b  erhilt.  4  Platten  e  begrenaen  den  Hohlraum,  in  welchem  der 
Deckel  gepMait  werden  soll.  Ton  der  Seite  und  die  Deckplatte  d  bildet  den 
oberen  AbeehhlN.  ^ne  der  Seitenplatten  c,  nämlich  die  rechts  belegene,  ist  aji 
ihrem  unteren  Band«  mit  AniMiekungen  und  Vor- 
•prüngen  versehen,  um  die  Qelenkteile  de«  m 
pressenden  Deckels  zu  gestalten. 

Bevor  die  Deckplatte  d  aufgelegt  ist,  fQllt 
man  den  Raum  zwischen  Kern  a  uml  Seitenteilen  <• 
mit  Schildpattstreifen  oder  -Spänen  (wobei  die  Be- 
rührung derselben  seitenri  der  Hand  sorirfälti^  ver- 
miaden  werden  muss),  dann  wird  mna  den  ganzen 
Raum  zwischen  den  Seitenteilen  r  ausfnilerule 
Schildpattplatte  oder  eine  entsprechend  dicke  Öchicht  ächildpattstücke  aul'gelegt, 
die  Deekemlatfee  d  hineugefügx  und  daa  Gante  swischen  eniitrten  ESsenplatten 
^'epresst.  Nach  dem  Erkalten  l5st  man  die  Presse,  legt  unter  h  ein  paar  Klötz- 
chen, auf  d  ein  entsprechend  hohes  Klötzchen  und  presst  den  Inhalt  dee  Kinges  b 
naeh  unten  henne,  worauf  die  Teile  der  Form  sieh  leicht  hinwegnebmen  laraen. 

In  einigen  Fällen,  z.  B.  I  ^  i  Anferti^jung  der  Pnlverhörner,  wird  den  Hor- 
nern selbst  die  gfwünsthte  llestalt  durch  Pressen  in  einer  Form  gegeben.  Man 
wählt  ein  Horn  geeigneter  Grösse  aus,  schneidet  die  Spitze  bis  zum  Anfang  der 
Höhlung  ab,  beschneidet  auch  den  Hand  an  der  von  vornherein  offenen  Seite 
des  Uornes,  erweicht  dixs  Horn  durch  siedendes  Wasser,  treibt  einen  Kern  von 
entsprechender  Gestalt  in  die  Höhlung  und  preist  schhesslich  das  Ganze  m  einer 
zweiteiligen  Form,  wobei  die  Auneidftch«  dee  Homes  lugleieb  mit  beliebigen 
Veraierungen  versehen  werden  kann. 

Eine  bauchige  Flasche  wird  erzeugt,  indem  man  zunächst  durch  btanzen 
sw«i  Schalen  erae^gt  und  deren  BBnder  in  der  w.  o.  angegebenen  Weiae  mitp 
einander  Terachweiaet. 


5.  Arbeiten  zur  Tollendung  bezw.  Yerschöueruug  der 

Oberllftcheii. 

In  Formen,  deren  Wandtliü  hen  gut  p(jliert  sind,  erhalten  die  ge- 
pressten  Gegenstände  ohne  weiteres  entsprechende  Glätte  (I,  327),  durch 
eingegrabene  Linien  oder  hervorragende  Verzierungen  der  Formwandongen 
•yerawbt  man  di«  ans  Horn  bezw.  Schfldpatt  gepreasten  Gegenstände  mit 
erhobenen,  beziebmigsweise  Tertieften  Zeichnnngen. 

Werksttlcke,  welche  nicht  dnrch  Pressen  gestaltet  werden,  Bcbleift 
man  mit  feinem  Bimsstein]nilver  auf  Wolle  oder  Filz,  welches  ziinilelist 
nass.  dann  trocken  angewendet  wird  und  giebt  ihnen  Glanz  dnrch  Schlei- 
fen mit  f.  instem  Tripel  (I,  39S). 

Den  aus  Homplatten  hergestellten  Gegenständen  (Dosen,  Kämme  u.s.  w.) 
kann  doroh  Fitrben  das  Anaseben  von  Sehildpatt  gegeben' werden. 

Man  bereitet  ein  Gemisch  von  gebranntem  Kalk,  Pottaeebe,  Kolkothar 

(EiRcnoxydl  und  'jppulverteui  (irajihit,  etwa  zu  j^leichen  Teilen,  reibt  alles  gut 
untereinander  und  ^iebt  so  viel  Wasser  hinzu,  dass  ein  dünner  Brei  entsteht. 
Dae  fertig  bearbeitete,  mit  MmssteinpnWer  geschliffene  Horn  taucht  man  einige 
Augenblicke  in  warme  verdünnte  Salpetersäure,  legt  es  dann  kurze  Zeit  in  kaltee 
Wasser,  trocknet  es  gut  ab  und  lässt  es  trocknen.  Hierauf  streicht  man  jenen 
Brei  mittels  einer  gerade  abgeschnittenen  Federpose  gleichmässig  auf  die  Horn- 
fläche, soweit  dieselbe  gleichförmig  gefärbt  wesden  soll,  oder  nur  auf  einzelne 
Stellen,  welche  die  braunen  Flecken  iles  ^cliüiijiatt«  darstellen  sollen,  und  zwar 
auf  beide  Seiten,  und  lässt  ihn  bis  zu  2  ^itunden,  je  nachdem  die  Färbung  heller 
oder  dunkler  werden  soll,  auf  dem  Horn  liegen.  Sodann  bebt  man  die  Farbe 

Saraismeb>Ftsclici,  Vcelu».  Teclmotnglo  IL  J^Q 
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mittels  lioizapateiö  ab,  wäticht  das  Werkstück  mit  kaltem  Wasser,  trocknet  es 
ab  und  ttait  es  8  bil  18  Shinden  lang  «nstroeknen.  Zolefail  poütti  man  mit 

Tripel  oder  Wiener  Kalk. 

Eine  andere  V<»8chrift  för  die  Zosammezisetzung  jenes  Breies  ist:  5  Teile 
gebrannter  Kalk,  der  mit  etwas  Waaser  so  Polver  geiOsebt  Ist,  werden  mit 

2  Teilen  Mennige  innig  gemischt  und  sodann  so  viel  ätzende  Pottascbenlauge 
hinzugefügt,  bis  ein  starker  Brei  entsteht,  der,  wie  soeben  angegeben,  Ter> 
wendet  wird. 

Man  kann  das  weisse  und  gelbliche  Horn  anch  in  derselben  Weise 
fkrben,  wie  du  Holz  (S.  720),  macht  aber  hiervon  selten  Gebrauch. 

Das  Einlegen  von  Gold-  od«*  Teigoldetem  Enpferdraht  oder  ver- 
zierten dünnen  Metallbleehen  findet  in  folgender  Weise  statt.  Man  versieht 

die  Oberfläche  des  WerkstücliS  mittels  Grabsticheln  mit  vertieften  Linien, 
legt  in  dieselben  den  Metalldraht  bczw.  die  Metallblättchen  un  l  befestigt 
diese  mittels  Tragantgummi.  Es  wird  sodann  das  Weiks^tück  wieder  in 
die  Form  zurückgebracht,  in  welcher  äeine  Gestaltung  staltfand;  man  er- 
wärmt  dann  die  F<»in  nnd  preest  tob  neuem»  wodurch  die  aufgelegten 
HetaUgegenstlnde  in  die  Hommasse  gepresst  werden» 
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Dritter  Teil. 


Die  Bearbeitung  der  Gesteine,  sowie 
Verfertigung  der  Glas-u.Tlionwaren. 


Es  reehUbrtigt  sidt  die  Znaammeiilegung  der  in  der  Überscbrift  ge- 
Bannten  Bearbeitnng9w«8e&  zunächst  dadurch,  dass  die  Vorgänge  bei  der 

Zerteilung  der  Gesteine,  des  nbgekflhlten  Glases  und  gebrannten  Thönse 
(Simlten,  Behauen  u.  s.  w.,  Schleifen  u.  s.  w.)  sich  decken.  Ferner  ent- 
stammen die  Rohstüffe  aller  drei  Verfertigungsweisen  dem  Steinreiche, 
haben  viel  Verwandtes  hinsichtlich  der  Verscbönerungsarbeiten,  die  bei 
Tlion-  und  Qlaswaren,  welche  Ubi:igens  ineinander  übergehen,  zum  Teil 
gleich  sind. 


L  Abscimitt. 

Die  Bearbeitung  der  Steine^). 

Der  Zweok  des  Einreibeos  der  bierber  gehörenden  ümgestaltimgs- 
arten  in  das  vorliegende  Hsndbaeb  ist  in  erster  Linie,  die  eigenartigen 
TorgSoge,  welobe  die  Steinbearbeitnng  mit  sidi  (tibrt,  nnd  welche  be- 
reits (I,  383)  erörtert  sind,  durch  Beispiele  mehr  hervorzuheben,  in  zwei* 

ter  Linie,  eine  Übersicht  der  in  Frage  kommenden  Bearbeitnngsweisen 
zu  liefern,  welche  vermöge  der  Quellenangaben  Ctolptronluit  1  if  ten  cnll. 
nach  Umständen  einzelne  Teile  dieses  Aufbereitungsgebietes  eingehender 
zu  studieren.  Um  das  zu  behandelnde  Gebiet  einzuschränken  —  und  weil 
der  Sprachgebrauch  solches  mit  sich  bringt  —  schliesse  ich  diejenigen 
Steinbearbeitnngsweisen,  bei  welchen  das  zerkleinerte  Gestein  die  verlangte 
Ware  bildet,  von  der  vorliegenden  EriJrtemng  ans.  Ebenso  sehe  ich  ab 

»)  Prechtl,  Technolog  Encykl.  1850,  Hd.  IG,  S.  211  m.  Abb. 

G  ottgetreu,  Physische  und  chemische  beschatlenheit  der  Baumaterialien. 
Berlin  1874,  Bd.  1. 
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von  den  Anfbereitungsweisen  der  öchmucksteme,  die  nebenher  beim 
Schleifen  des  Glaäes  Erwähnung  finden  werden. 

Es  bandelt  sich  dann  nur  noch  um  die  Bearbeitung  der  Bausteine. 


Erste  Abteilung. 

fiigenseliaften  der  m  Bausteinen  benatzten  Felsarten^. 

A.  Allgomoinus. 

Die  Fe!?^arten  sind  nidit  to  einfach  zu  otdnpn.  wie  B.  die  Holz- 
arten,  weii  sie  in  der  Kegel  ein  oft  durch  Zutaiügkeiten  abgeändertes 
Minenlgemeiige  and  daher  so  mannigfiütig  sind,  dass  nur  die  am  hto* 
figsten  Torkommenden  Formen  hiet;  beschrieben  werden  kfinnen.  Die  aU- 
gemeinen  Eigenschaften  wechseln  mit  der  Zusammensetzung  nnd  dem 
GefUge.    Insbesondere  ist  das  letztere  für  die  Bearbeitung  iriehtig* 

Man  unterscheidet  folgende  Gefüge: 

1)  Die  einzelnen  Teile  besitzen  keine  bestimmte  Gestalt  und  lassen  sich 
nicht  mehr  erkennen,  indem  sie  innig  zn  einem  Ganzen  verbanden  sind.  Das 
Gestein  heisst  in  diesem  Falle  dicht.  Ist  ein  Gestein  voll  von  rundlichen  hohlen 
RÄumen,  m  nennt  man  da^isclbn  blasig',  betragen  din  Höhhingen  etwa  «o  viel 
wie  das  Fügte,  ijo  bezeichnet  man  das  de-itein  als  schlackig,  iiberwiegtu  aber 
die  Höhlungen,  so  gebraucht  man  den  Aus.iruck  bi ni ssteinartig. 

2)  nie  Oi'men;j;teile  schliessen  sich  mit  ihren  Flächen  so  aneinander,  dass 
weder  der  eine,  noch  der  andere  als  um»ch1ossen  erscheint;  man  spricht  dann 
von  einem  verwachsenen  Gestein  und  zwar  von  körnigem,  wenn  die 
mengteile  nach  allen  Ricbtun(,^en  fast  gleiche  Ausdehnung?  haben  (Granit),  von 
sohiefrigem  dag^en,  wenn  jene  vorsogsweise  nach  zwei  KichtuDgeQ  ausgedehnt 
sind  nnd  fast  nor  mit  swei  Fliehen  sieh  berflhren  (Glimmersohierer).  Ünter  den 
körnigen  Gesteinen  unterscheidet  nmn:  a.  grnssk("5riii:^'e.  wenn  die  Genieng- 
teile  grösser  ala  25  mm,  b.  grobkörnige,  wenn  sie  kleiner,  bis  herab  zu  t>  mint 
9,  kleinlrdrnig,  wenn  sie  kleiner,  bis  herab  an  2  mm,  d.  feinkörnig,  wenn 
de  kleiner  al^^  2  mm  im  Durchmesser  sind. 

Ein  körniges  Gestein,  welches  gebildet  ist  aus  vielen  Kristallen  oder 
kriötalliiiiiichen  Stücken  verschiedener  Mineralion,  die  sich  gegenseitig  durch- 
dringen und  daher  gleichzeitig  gebildet  sein  müssen,  hat  granitisohes  Ge« 
füge,  weil  auf  diese  Weise  im  Granit  der  Feldspat,  Qoara  and  Gümmer  mit- 
einander vereinijft  sind. 

Die  scliiefrigen  Gesteine  sind  bald  dick-,  bald  dünnschietHg,  bald  gerad-, 
bald  krummschiefrig,  zuweilen  i^eknickf-,  knotig-  oder  vervnrrpnscbiefrig. 

3)  Das  Gestein  enthält  eine  vorwiegende  Grundmasse,  welche  ein  oder 
mehrere  Gemengteile  nmsehliesst.  Die  Qmndmasse  kann  ein&eh  oder  gemengt 
sein,  dio  ein;:T0schlo3senen  Teile  kristallinisch  oder  derb.    Man  unterscheidet: 

a.  Porphyr- Gefüge.  In  einer  gleichförmigen,  dichten  oder  etwas  kör- 
nigen Grnndmasse  sind  einzelne  nnd  gleichartige,  meist  allseitig  dnrch* 
gebildete  Kristalle  eingeschlossen.  Die  ein^fescbloasenen  Kristalle  haben 
scharfe  Kanten  und  ebene  Flächen,  gewöhnlich  gehören  sie  dem  Feld- 
spat, dem  Quarz  oder  Augit  an.  Ist  die  Grundmasse  kristallinisch  und 
üUat  sie  die  einzelnen  Bestandteile  erkennen,  unter  denen  aber  doch 
einzelne  grossere  KriMalb'  porphyrartif.;  iiervortreten.  30  kann  man  VOn 
einem  porphyrartigen  (j  ra  n  i  t -( i  «lüge  sprechen. 

b.  Mandel-Gefüge.  In  einer  gleichartigen  Grundmaese  liegen  nmdlicbe 
Kerne,  welche  bisweilen  hohl  ai&d. 


Roemer,  Synopsis  der  Mineralogie  und  Geognosie,  Hannover  1853. 
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C  Tniinniorartij^es  Gefüge.  Das  Gestein  ist  von  kleinen,  schmalen 
Irnnimt  in  gangartig  durcheetzt  und  bekommt  dadurch  ein  adriges 
Aussehen. 

41  Z eiliges  Gofüge.    Ein  meist  kristallinbcl  <  >  Mineral  bildet  unregel- 
mässige  Zellen,  welche  von  einem  weicheren,  diohteu  Minerale  ausgefällt  sind. 
5)  Sandstein-Oefllga.  Lote  geweBene  St&eke  einer  oder  mehrerer  6e- 

birgsarten  sind  durch  einen  Teig  miteinander  verbunden.  Sind  die  Stfloke  ab- 
gerundete Gerölle,  so  nennt  man  das  Gestein  Con (Ji-lomerat  und,  wenn  die 
Stücke  gross  sind,  Puddinge;  Bind  die  Einschlüsse  dagegen  achartkantig,  so 
hoeet  das  Gestein  Breccie.  Das  Gestein  beiett  Sandstein,  wenn  die  einge- 
echlossenen  Stücke  klein  und  gleichartig  sind  und  mi«  Quarz  bestehen,  dagegen 
Grauwacke,  wenn  die  Stücke  verschiedenen  Gebirg^arten  entstammen  und  das 
Biademitlel  fhonacbieferartig  ist 

Gb  ist-  nna  leicbi  ra  Abenaben,  dasa  dichte  OaHtge  die  Bearbeitung 
durch  Spanabheben  begünstigen,  TermSge  der  mit  solchen  Qeftlgen  ver- 

liundenen  gleichartigen  Festigkeit  nnd  Härte.  Dagegen  erschwert  das 
dichte  GefUge  das  Spalten  längs  grösserer  FlUcben. 

Körnige  und  verwachsene  Gesteinsarten  lassen  sich  dnrch  Spanabheben 
um  so  schlechter  bearbeiten,  je  gröber  das  Korn  und  Jl'  verschiedenartiger 
die  Härte  der  Gemengteile  ist.  Es  pflegt  ihnen  aber  ein  gewisser  Spalt- 
barkeitsgrad  (der  zuweilen  die  Bearbeitung  wesentlich  erleichtert)  ei^eu 
zu  sein.  Bei  schiefrigen  Gesteinen  besteht  die  Umgestaltung  vorwiegend 
im  Spalten. 

Bei  dem  porpbyrartigen  Gefttge  brechen  bei  versuchtem  Spanabr 
heben  die  eingescblosBenen  Kristalle  noch  leicbtsr  aus  der  Gmndmasse, 

als  bei  dem  vemachscncn  kömigen  GefOge,  so  das  Erzeugen  glatter 
Fluchen  erschwerend.  Das  steigert  sich  bei  dem  Mandel-  und  weiter 
dem  trümmerartigt'n  (iofüge. 

Bei  dem  sand&teinartigen  Gefüge  findet  die  Ablösung  der  Späue 
mit  seltenen  Ausnahmen  dnrch  Zerreissen  des  Bindenütteb  statt,  weehalb 
nnr  in  besonderen  Fallen  gelingt,  eine  glatte  Flttche  zn  gewinnen.  Da- 
gegen ist  diesem  GefUge  ein  ziemlicher  bis  hoher  Spaltbarkeitsgrad  eigen. 

Manche  Gesteinsarten  haben  die  schätzbare  Eigenschaft,  bald  nach 
ihrer  Ablösung  vom  Fels  brnch  feucht,  viel  weicher  zu  sein  als  später, 
sodass  sie  sich  zunächst  leicht  l)eari)eiten  lassen  und  doch  hernach  sehr 
widerstandsfähig  sind.  Es  gehören  hierher  viele  Sand^^teine,  Kalk- 
steine u.  s.  w. 

B.  Gesteinsartou. 

1)  Granit  ist  ein  kristallinisch  -  körnigem  Gemenge  von  Feldspat, 
<^arz,  Kali-  und  Magnestaglimmer  und  Oligoklas. 

Der  Feldspat  ist  weiss,  selten  rötlich;  der  Magneeiaglimmer  pflegt  schwärz- 
Uchgrau  bis  dunkelbraun,  s»^lten  «chwärzlich  grün  zu  sein;  beigemengt  finden 
sich  namentlich  Hornblende,  Granat,  Orthit,  Titanit,  Apatit,  Eisenkies.  Wird 
die  Hauptmasse  kleinkörnig  und  scheiden  sich  einselne  grössere  Feldspatkristalle 
aus»  so  entsteht  ein  porphyrartiger  Granit. 

Das  Einheitsgewicht  des  Granits  ist  =  2,5  bis  2,9;  Festigkeit  und 
Härte  (Feldspat:  5,5  bis  7,  Quarz:  7  der  Mohs'schen  Härtereihe,  I,  105) 
sind  ausgezeichnet  und  macheu  deu  Granit  zu  ciueu  äusserst  schätzbaren 
Baustein,  der  auch  höchst  dauerhaft  ist,  indessen  zuweilen  dadurch  ver- 
wittert, dass  der  Feldspat  sich  zersetzt.   £r  ist  schwer  zu  bearbeiten. 
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2)  Gneis  ist  ans  Feldspat,  Qnan  tmd  Kali-  oder  Magnesiaglim- 
mer zusammengesetzt  und  hat  kOmig-sdiiefriges  Oefilge  mit  deatlicher 

Schichtung. 

Dieses  Gefüge  wird  durch  die  in  bestimmten  Ebenen  gleichlaufenden 
Olimmerblftttclifln  hertorgebradit,  wddie  Ihn  leiehter  spaltbar«  aber  auch  we- 
niger haltl  ar  ah  Granit  machen.  !>*  r  Feldspat  im  Gneis  ist  gewöhnlich  grau 
oder  weiss,  selten  rot,  der  Quarz  in  der  fiegel  grau,  der  Glimmer  gelb,  braun» 
graa  oder  sebwarz  gefärbt 

Das  Einheitsgewicht  des  Oneis  beträgt  2,5  bis  2,9. 
8)  Syenit  ist  «a  kristalliniscb- körniges  Gemenge  Toa  Feldspat, 
OligoUas,  Hornblende,  Magnesiagümmer  nnd  Qnan. 

Der  Feld.-:p.it  igt  meist  rötlirh,  der  OHgoklas  brüunlichrnf .  di(>  Hornl>lcnde 
graulichschwarz  und  bald  körnig,  bald  dfinnstenglich,  der  Glimmer  schw&nlich* 
grün;  der  Quars  fehlt  bisweilen  ganz.  Der  Sjenit  ist  selten  so  grosskOmi^  als 
Granit,  aber  wie  die.ser  bisweilen  porphyrartig;  er  geht  häu6g  in  andere  Ge- 
steine, namentlich  in  Granit  über  nnd  enthUt  viele  Mineralien  nebensächlich 
beigemengt. 

Das  Einheitsgewicht  des  Syenit  beträgt  2,5  bis  3,0.  Derselbe  ist 
leichter  zu  bearbäten  als  Granit,  nimmt  aber  ebenfalls  einen  hohen  Glans 
an,  weshalb  er  als  Baasteiii,  namentlich  fbr  reichere  GKedenmgen,  sehr 

geschätzt  wird. 

4)  Felsitporphy r,  roter  oder  Quarzporphyr,  Feldspat,  Oligo* 
klas,  QiiHr/  mid  (hinkelgrüner  Magnesiaglimmer  sind  in  einer  wahrschein- 
lich a,Uä  den  Bestandteilen  des  Granits  bestehenden  dichten  Grundmasse 
porphyrartig  eingewachsen. 

Die  Grundmasse  ist  rot,  bravin  oder  grau  und  bat  einen  f»'in.spl itterigen 
oder  unebenen  Brucb.  Der  Feldspat  ist  gewGnnlich  rot  und  heller  als  die  Grund- 
masse; der  Olij^oklas  gelblicb  oder  weisslich;  der  Qtiar?-  in  KOrnem  oder  Kristallen 
vorhanden.  Glimmer  und  Oligoklas  treten  bisweilen  ganz  zarück.  Beigemengt 
finden  sich  namentlich  Pinit,  Granat,  Orthit  und  Eisenkies. 

Die  braunen  Porphyre  der  Vogcsen  zeichnen  sich  durch  die  braunrote 
Farbe  der  Grnndmam'e  und  durcb  vielen  Glimmer  aus. 

Das  Einheitsgewicht  betrügt  2,4  bis  2,6;  Härte  (gegen  6j  und  Dauer- 

hattigkeit  a'md  vorzüglich,  aber  die  Bearbeitung  ist  schwer. 

5.  Syenitporphyr,  Glimmerporphyr. 

In  einer  biüanlichroten,  rotbrannen,  schwinlichgranen  bis  granlich- 
schwarzen  dichten  Gmndmasse  mit  feinsplitterigem  oder  dichtem  Bruch 
liegen  Feldspat -Kristalle,  Oligoklas,  Magnesiaglimmer  nnd  Hornblende^ 
aber  fast  nie  Quarzkömer;  diese  Gesteinsart  verhält  sich  daher  sam 

Syenit,  wie  der  Felsitporphyr  zum  Granit. 

Die  Feldapatkristalle  sind  fleischrot,  gelblich-  bis  graulichweiss,  nur  selten 
bis  25  mm  groes;  der  Glimmer  ist  schwir»iehbroQn  oder  grfin;  die  Hornblende 
oft  regelniils.sig  begrenzt.  Die  Kristalle  sind  aber  fast  nie  alle  gleichzeitig  vor- 
handen; Hornblende  und  Magnesit^Ummer  scheinen  sich  gegenseitig  auan- 
schliessen.  Ah  nnwesentliche  Beimengungen  kommen  vor:  manat,  Nepbelin, 
litaoit,  Quan,  ICagnetnaen,  EiienglaDi  ond  Eisenkiea. 

6)  Trachit,  porpbyrischer  Trachit. 

Er  ist  vulkanischen  Ursprungs.  Die  oft  poröse,  feine.  ?( harfe  Gmnd- 
masse besteht  aus  Albit  nnd  Sanidin  Tind  nrnschliesst  Kristalle  von  glas- 
glänzendem  Sanidin,   Hornblende   und  Magnesiaglimmer.     Augit  and 
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Titanit  sind  seltener,  Quarz  jedenfalls  kein  wesentlicher  Bestandteil.  Das 
GefUge  ist  bisweilen  graniiäbnlicb  oder  gneisartig  oder  tehiefiig.  Trachit 
l»sst  sich  ziemlich  gut  bearbeiten,  ist  aber  snweflen  wenig  wetterbe* 

ständig. 

7)  Diorit,  Hornblendegrünstein. 

£r  besteht  aas  einem  granitisch -körnigen  Gemenge  von  Albit  und 
▼orberrsdiender  Hornblende;  nebensitohlich  finden  sicli  darin  grwilichweiaee 
QaarzkOmer,  Magnesiaglimmer,  EiBenkiee,  Hagneteisen,  Titaoit  und  Bpidot. 

Das  Gestein  ist  zaweilen  schiefrig  (Hornblendeschiefer). 

Das  Einheit^^'ewicht  Leträgt  2,7  Ins  3,0.  Seiner  grossen  Festigkeit 
halber  wird  er  meibtens  als  Kaulisteiu  und  Pth'^terstein  verwendet.  Man- 
cher Diorit  mit  schwarzer  Hornlilende  uii>l  uu.^serst  feinem  Korn  kommt 
(gleich  ähuli(  Item  Syenit)  unter  der  Benennung  schwar£er  Granit  oder 
orientaliseher  Basalt  vor.  Aach  mandier  sogenannte  grttne  Granit 
gehttrt  zum  Diorit  vnd  verdankt  seine  Farbe  der  grünen  Hornblende. 

8)  Diabas-Porphyr.  Die  oft  sehr  harte  (Hirte  bis  7).  bi^^weilen 
blasige  oder  ra.indelsteinartige  Grundmasse  ist  quarz-  und  hornblendefrei, 
grünlirli^'rau ,  f-eladongrün ,  scbwörzUch  oder  weisslich,  aach  wohl  mit 
Säareii  1  tausend  und  kalkhaltig.    Sip  schliesst  ein: 

a.  Deim  üligoklas-  und  Labradorporphjr:  gleichnamige  Kri- 
stalle, die  aber  oft  keinen  dentlidieB  Blltterdorchgang  zeigen 
und  weiss,  grau  oder  grfln  gefUrbt  sind; 

b.  beim  Augitporphyr  (schwarzem  Porphyr,  Melaphyr)  ba- 
saltische Augite  mit  deutlichen  BltltterdurchgBngen,  oder  aber 
Uralitkristalle  ( U  r a I  i  1  or ph y r).  Beide  Porphyre  sind  sehr  zähe 
und  oft  säulenförmig  abgesondert. 

9)  Dolerit  (basaltischer  Grtlnstein,  Granstein).    Er  besteht 

ans  einem  kristallinisch -körnigen  grau  oder  schwarz  gefärbten  Gemenge 

▼on  Labrador,  Angit  nnd  etwas  titanbaltigem  Hagneteisen;  znweilen  tritt 

etwas  kohlensaurer  Kalk  und  Spateisenstein  ktnza. 

Der  Labrador  kommt  vor  in  weissen  oder  hellgrünen  tafelförmigen,  der 
Augii  in  schwarzen,  f4ulen förmigen  Kristallen;  beide  sind  mit  blossem  Auge  so 
erMonra,  das  Magnet eiMo  jedoch  oft  nur  durch  den  Magnetstab.  Beigemengt 
kommen  im  Dolerit  vor:  Nophellin,  Rubfllan,  Pronzit,  noriil>lerul»',  OHvin,  Ne- 
malit,  Ei.senglanz.  Das  Gestein  ist  ni'^^i st  säulenförmig  oder  kugelig  abgesondert. 
Man  unterscheidet  auch  wohl  körnigen,  porphjr artigen  und  Mandelstein-Dolerit. 

10)  Laven.  Als  vnlkanische  Ergfisse  finden  sieh  noch  Gemenge 
TOn  Analeim  nnd  Angit,  Ton  Lenoit  nnd  Angit,  von  SodaÜt  nnd  Angit, 

sowie  Yon  Hauyn  und  Augit;  sie  sind  meist  porphjrartig,  alle  quarz- 
frei, meist  wasserfrei  und  oft  blasig,  schwammig  oder  schlackig. 
Einheitsgew.  =  2,6  bis  2,8. 

11)  Basalt  (basRltischer  Mandelstein,  Basanit)  ist  ein  graues 
oder  schwarzes,  inniges  Genienge  von  Labrador,  Augit,  Magneteiseu  uüd 
einem  zeolithartigcn  Mineral,  wosn  sich  in  der  Bogel  noch  Olirin,  oft 
aacb  Spateisensteitt  nnd  koblensanrer  Kalk  gesellen.  Der  Bmch  ist  un- 
eben, splittrig  nnd  flachmuscbelig,  das  Gestein  hart,  schwer  ^prengbar 
nnd  meist  sKulen-,  kugel-  oder  plattenfOrmig  abgesondert.  Es  finden 
sich  in  demselben  eingewachsen:  Uomblende,  Angit,  Oligoklas,  Kubellan, 
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Hyacinth,  wodurch  zuweilen  ein  porphyanuiigeB  Anasehen  entsteht.  Die 
Härte  beträgt  etwa  6. 

12)  Gabbro  (Enpotid)  bestebt  aus  »'inem  körnigen  Gemenge  von 
Labrador  oder  Saussurit  mit  Diallage  (jcier  Smaragdit.  Da»  grlinliehe, 
luaäsige  Gestein  hat  bald  ein  graul  tischen,  bald  ein  porphjrartiges  Ge- 
lüge,  wird  auch  wohl  dicht  nnd  dann  etwas  sebiefrig;  die  Diallage  tritt 
bisweilen  gans  snrttok*  Das  Gestein  geht  in  Serpentin  nnd  Diabas  Aber, 
ihm  sind  nebensächlich  beigemengt:  Magnesiaglimmer,  Hornblende»  WoUa» 
stonit,  Granat,  Serpentin,  Eisen-  nnd  Magnetkies,  Titaneisenerz. 

13)  Serpentin  (gemeinpr  Serpentin).  Er  besteht  nus  Serpen- 
tin mit  dichtem.  feinkürniLTem  oder  verworren  faserisren  Gefüge,  i^t  grün, 
gelb,  rot  oder  brauu  gerärV)t,  oft  gefleckt  oder  geädert,  zuweilen  uät 
Pyrop,  Bronzit,  Chlorit,  Glimmer,  ^^agnetoiseustein,  Eisenkies.  Arsenik- 
kies, CSuromeisen  oder  Platin  gemengt,  bildet  massige  oder  nnregelmässig 
geschiditete,  bisweilen  sänlenfSrmig  abgesonderte  Stflckgebirge.  Der  HSrte- 
grad  betr&gt  etwa  2,5  bis  3,  das  Einheitsgew.:  2,4  bis  2,6. 

14)  QnarzfeU  (Qnarzit)  ist  körnig  bis  dicht,  zuweilen  porig  und 
weiss,  grau,  rötlich  oder  gelVilich  gefltrbt.  Das  Gestein  tritt  meistens 
massig  auf,  wird  aV'er  auch  wohl  durch  Glimmerblättcben  schit  tVig;  bei- 
gemengt hndeu  äich  durin  Turmalin,  Hatil,  Glimmer,  Eisenkies.  Härte:  7, 
Binheitsgew. :  2,56  bis  2,75. 

15)  Kieselsohiefer  (Ijdischer  Stein)  ist  ein  geschichteter,  stark 
zerklttfteter,  diebter,  schiefriger,  grauer,  roter,  brauner  oder  schwaner, 
oft  von  weissen  Quarzadern  durchzogener,  durch  Kohle  gefttrbter  Horn- 
stein (Härte:  7);  sein  Brach  ist  splittrig  oder  muschelig. 

16)  Hornfels  ist  ein  inniges  Gemenge  von  Quarz  mit  wenig  Feld- 
spat und  etwas  Schöll  und  liai  graue,  braune  bi^-  schwarze  Färbung  nnd 
feinkörnigen  bis  splitterigeu  Ibucb.  Er  i.st  sehr  fe&t,  gewöhnlich  ge- 
schichtet, fuhrt  beigemengt  schwarzen  Glimmer,  Chlorit  und  braunen 
Granat.    Härte:  7. 

17)  Marmor  (körniger  Kalkstein)  besteht,  wie  der  folgende 
dichte  Kalkstein,  grösstenteils  ans  kohlensaurem  Kalk.  Das  Öefüge  des 
Iformors  ist  kSrnig,  xuckerfthnlich,  Korn  und  Festigkeit  sind  sehr  Ter- 
schieden;  gewöhnlich  ist  er  weiss  gefärbt  nnd  an  den  Kanten  durchschei- 
nend, zuweilen  aber  gelblich,  grau,  blau  oder  rOtlich.  Zu  den  grobkör- 
nigen Arten  gehört  der  parifsrhe  und  saiinische,  /.n  den  feinküraigen  der 
pantelische;  zwischen  beiden  bteht  der  csuTarische.  Heim  linict-ieuartigen 
Marmor  sind  Stücke  eines  reineren  Marmors  durch  eine  weniger  reine 
und  anders  gel^rbte  Harmormasse  umschlossen.  Ünwesentliehe  Beimen- 
gungen des  Marmors  sind:Tlussspat,  Olimmer,  TremoHth,  Pargaeit,  Daorid, 
Augit,  Vesuvian,  Zeilanit,  Bergkristall,  Ei.Müikies,  Graphit,  Anthramt  und 
6cbweliBl.    Einheitsgew.:  2,64  bis  2,72;  Härte  gegen  3. 

18)  Dichter  Kalkstein  besteht  aus  dichtem  kohlensaurem  Kalk, 
lässt  •.il<i'v  kaum  noch  kristallinisches  lietuge  eikcnncn  nnd  fntliält  ge- 
wöhnlich tVcnidaiti;L,'e  Ikitiiengungen  (Thon,  liittorerde,  Kicseh'rde,  Kisen, 
Mangan  u.  s.  w.j.    Je  reiner  er  ist,  desto  spiittriger  fällt  sein  Bruch 
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ans.  Weisse  und  graue  Farben  sind  vorherrschend,  Kieselerdegehalt  ver- 
mehrt die  Hflrte  des  Kalkstein^?.  Thunerdegehalt  mindert  sie. 

Die  Kalluteiue  sind  gewöhnlich  geschichtet,  werden  auch  wohl  durch  Thon- 
aufnahme  odn  durch  Abwechslung  mit  Mergelteilen  schiefrig. 

Ein^eitigew.:  3  Ina  2,72.  Härte  gegen  8. 

19)  Rogens tein  bestellt  aus  miteinander  fest  verbundenen,  hISeh- 
stens  erbsengrossen  Kngehi  dichten  Kalkateitts. 

20)  Kalktuff,  Dnckstein  ist  ein  poriger,  matter,  rauh  anzufüh- 
lender, ziemlich  reiner,  verschieden  g^ttrbter  Kalkstein,  welcher  sich 
meistens  leicht  bearbeiten  l^isst 

21)  Dolomite.  Sie  bestehen  aus  kohlen.saurer  Bitter^rde  und  kohlen- 
saurem Kalk,  zu  denen  aber,  wie  beim  Kalk,  manchi;  au  ^  re  Bestand- 
teile hinzutreten  kOnnen.  Das  Mengen verhfiituis  beider  Haii|  1 1  ätandteile 
ist  sehr  versehiedoi.  I>ie  Dolomite  sind  gewOhnlieh  sehuppig-kümig  nnd 
£uBk6mig,  teils  fest,  teils  loslrdmig;  sie  sind  weiss,  graulich,  gelblich, 
auch  wohl  rostfarbig.    Ihre  Härte  betrUgt  gegen  8,5. 

22)  Gips,  Alabaster,  besteht  der  Hauptsache  nach  aus  schwefel- 
saurem Kalk.  Er  ist  kristallinisch,  zuckerflhnlich,  faserig,  schiefrig.  dicht 
oder  breceienartig  und  weiss,  grau  oder  liunt,  auch  wohl  schwarz  gefärbt 
und  gefleckt.  Nur  selten  bemerkt  man  an  ihm  eine  deutliche  Schich- 
tung.   Einheitsgew.  2,2  =  bis  2,4}  Härte  =  1,2  bis  2. 

23)  Anhydrit  ist  wasserfreier  schwefelsaurer  Kalk,  der  indes  — 
wie  der  Gips  —  yerschiedene  Gemengteile  enthtUt  Der  kieselhaltige 
Anhydrit  (Vulpinit)  dient  als  Banstein.  Einhettsgewicht  =  2,8  bis  3; 
Hftrte  =  2  bis  2,5. 

21)  Granwaoke  ist  aus  Quarz-,  Kieselt^chiefer-,  Thon^hiefer-,  Gra- 
nit- und  anderen,  meistens  abgerundeten  Stücken,  welche  eine  oft  san- 
dige Thonschiefennaäöe  verbindet,  zusamtn engesetzt.  Das  Gestein  hat  ein 
sehr  verächiedenes  Korn  und  bisweilen  dnä  Anäeheu,  als  wenn  gröbere 
Owmie  dnreh  ibinere  Terbnnden  nHren;  die  F^he  ist  grau,  bliulich, 
auch  wohl  sebwftadich  und  rOtlich.  Wegen  ihrer  Hirte  ist  die  Grau- 
wacke  schwer  zu  bearbeiten. 

25)  Sandsteine.  Kleine  oder  feine,  ziemlich  gleichförmige,  meist 
unbestimmt  eckige,  selten  kristallisierte  Quarzk?'irner  sind  durch  eine 
Masse  verbunden,  welche  aus  (juarz-,  Mergel-,  Kalk-,  T'alk-,  Eisen- 
tbon-  u.  i^.  w.  Teilen  zusammengesetzt  ist.  Dieser  Verj^^hiedenartigkeit  des 
Bindemitteis  entspricht  die  grosse  Zahl  der  Saudsteinat  len ,  insbesondere 
auch  deren  Festigkeit  und  flttrte. 

26)  Thonschiefer.  Es  sind  verhSrtete  Thone  sehr  verschiedener 
Zusammensetzung  und  Abstammung.  Sie  sind  dicht,  meist  schwftrzlioh, 
durch  Verwitierung  gelb  oder  rot,  stark  geschichtet,  auf  den  Spaltflüchen 
schimmernd  und  aus  Kieselerde,  Thonerde,  Eisenoxyd,  Talkerde,  Kali, 
Wasser  und  Kohle  /nsam mengesetzt.  Ihre  Härte  beträgt  1,2  bis  2.  Als 
Bausteine  sind  hcrvorzheben: 

a.  Dachschiefer,  das  sind  kristallinische  Thonschiefer,  deren  Spaii- 
barkeit  sehr  weit  geht,  aber  den  SchiehtungsflUchen  nicht  gleichlaufend, 
zu  sein  pflegt.  Sie  sind  grünlich-  oder  blttuUcbgrau,  selten  weisslich  und 
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auf  den  .Spaltflächen  schimmernd  bis  glänzend,  von  Perlmutter-  oder 
Seidenglanz. 

b.  OewOhnlieher  Thoneeliiefer,  in  denen  ungemein  kleine 
GlimmendiUppcheD,  Thon  und  QnankOrneben  sn  einer  gt«cliftrtigtB 
Masse  verbunden  sind.  Von  den  Dacbschiefem  sind  sie  oft  schwer  za 
nntenclieideii;  &st  immer  aber  seigen  ihre  Spaltflftchen  weniger  Glans. 


Zweite  Abteilung. 

Terarbeitaug  der  i^elsarten  zu  Baui^teiueu. 

A.  Pflavtarsteine, 

Als  Robstoffe  dienen:  Granit,  Gneis,  Diorit,  Doleritt  Lava,  Basalt, 

Gftbbro,  Quarzfels,  Kieselsclnefer.  Kalkstein,  Qnarzsandstein  u.  s.  w.,  d.  h. 
solche  Felsarten,  welche  sich  durch  Hürte  auszeichnen  und  gleichzeitig 
genll^HTrl  billig  sind.  Bevor/ngt  sind  die  hfirteren  und  solche  Gesteine, 
welche  dem  Verwittern  fast  tjav  nicht  unterliegen. 

Die  Pflastersteine  sind  im  groiibeu  und  ganzen  nach  einer  schlanken, 
abgestumpften  Pyramide  gestaltet,  deren  GfimdBiebe  der  sogenamite 
Kopf,  d.  b.  diejenige  Flftebe  bildet,  welche  naeb  dem  Versetzen  der  Steine 
oben  liegt.  Um  die  darch  Sprengen  oder  andere  Gewaltmittel  gewonnenen, 
mehr  oder  weniger  unregelmassig  gestalteten  Gesteinsstücke  in  diese  Ge- 
stalt il  1mm zufuhren ,  bedient  man  sich  der  sogenannten  Flllche  oder  des 
Schellharamers.  Fig.  192.  d.  i.  eines  Hammers  mit  zwei  in  der  Rich- 
tung des  Helmes  liegenden  schmalen  Finnen  oder  abgerundeten  Schneiden. 

Dieselben  bewirken,  mit  wuch- 


r — 



L 

\  

tigern  Schlage  gegen  den  Stein 
getrieben,  entweder  ein  Spalten 

des  letzteren,  in  gleit  her  Weise 
wie  die  Zuckerrange  (T.  :}:i3)  oder 
ein  .Absprengen  'kleinerer  Stücke 
nach  Art  des  Schiageisens.  Zu- 

ijll'tf!^  "J^r. — ♦tf-v^«»^— V   weilen  lässt  man  dem  durch  Fig.  1 92 

abgebildeten  groesenHammer  einen 
kleineren  dwselben  Art  mit  kOr- 
serem  Stiel  folgen,  weicher  mit  nur  einer  Hand  gwcbwnngen  wird  nnd 
zu  genauerer  Gestaltung  geeignet  ist. 

hie  ZiL^chrirfiing  de«  Schellhammer«  wiril,  je  nach  «ler  Härte  des  Steine«, 
verpchit'ilcu  gewählt.  Für  sthr  harte  Steine,  z.  B.  Quarzfeis,  Granit  u.  s.  w. 
wird  der  Winkel  (Fig.  192)  gegen  50°  gross  gemoeht,  fBr  weichere  Steine  kleiner, 
his  herall  zu  2'".  Es  soll  für  derartige  Hiutnner  wie  frir  die  meisten  Stein- 
bearbeitungswerkzeugo  —  ein  zäher,  gut  durchgearbeiteter  Stahl  mit  etwa  0,7 
bis  0,9%  KohlenKtoffgehalt  Terwendel  and  dieser  beim  Härten  pnrpuvroi  Mt 
Tt'iUhejiblau  angelassen  werden.  Flei9sige,s  Auisi^hmieden  der  Schnetdm  hs^l 
niedriger  Temperatur  und  vorsichtiges  Erwärmen  bebufü  dos  Härtens  sind  un- 
bedin^e  ErfoHemine  fnr  ein  gnteii  derartiges  Werkzeug. 

/iiueilen  sind  di»'  i --il. w>irli  f^ewölbten)  Finnen  oder  Schneidkanten  nicht 

Sleichlaufeod,  sondern  schliessen  einen  Winkel  ein,  dessen  Scheitel  etwas  hinter 
er  Hand  des  Arbeiters  liegt. 
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Umfangreichere  Betriebe  bedienen  sieh  zum  Sj)altt^n  wobl  einer  durch 
Maschinenkraft  betriebenen  , .Flüche*',  einer  Spaltmaschine.  V)  Gegen- 
über einem  keilartigen  Amlnss  ist  ein  ebenso  gestalteter  Hammer  — 
welcher  z.  B.  unmittelbar  au  der  Stange  des  Dampf kolbenä  befestigt  ist 
—  ihstigf  8odM8  der  Stein  —  wie  d^  Zaekm  seiteni  der  Zookerzange 
(I,  333)  —  gleiebseitig  an  iwei  einander  gegenüberliegenden  Stellen  an- 
gegriffen wird. 

Bei  mandben  Gesteinen  (z.  B.  dem  Basalt)  wird  wohl  rorber  ein 

schwerer  Hammer  in  der  Hauptspaltricbtung  angewendet,  teils  um  grössere 
i^tUcke  zu  zerlegen,  teils  um  solche  Stellen  aufzudecken,  vrelche  dem 
Spalten  wenig  Widerstand  entgegensetzen.  Da  mit  wenigen  Ausnahmen 
die  Knpffläche  winkelrecht  zu  der  Spaltrichtung  gewählt  wird,  bo  ibt  von 
Wichtigkeit,  derartige  schwache  Stellen  auszaschliessen ,  weil  andem&lls 
die  Spaltung  im  fertigen  Steinpflaster  unter  der  Einwirkung  sehwer  be* 
laateter  Wagenrilder  eintreten  wflrde. 

Selten  kommt  der  Kransbammer  (I,  884)  snr  Ebnnng  der  Kopf- 
fläcben  in  Verwendung. 

B.  Rauhst  eine. 

Ihre  Bearbeitung  weicht,  da  es  sich  fast  immer  nur  darum  handelt, 
die  durch  das  Brechen  der  Steine  gewonnene  unregelmässige  Gestalt 
zu  berichtigen,  nur  wenig  von  derjenigen  der  Pflastensteine  ab.  Es  sollen 
▼or  allen  zwei  gleiehlaufende  Flächen  gebildet  werden,  welche  die  wage- 
rechten Fugenflächen  zu  bilden  haben  und  eine  in  die  AussenflUche  des 
Mauerwerks  kommende  zu  jener  im  wegen! liehen  winkelrecbte  Fläche. 
Da  nun  die  Gesteinsarten  winkelrecht  zur  Spaltrichtung  am  tragflihigsten 
sind,  80  werden  die  beiden  erstgenannten  PlSchen  —  wenn  sie  nicht 
schon  in  dem  Fels  durch  Schichtungen  desselV)eii  vorhanden  waren  — 
meiätenä  durch  Spalten  ei*zeugt.  Dieses  Spalten  kon)mt  auch  bei  den 
weifer  unten  zn  erörternden  Hausteinen  yor  und  mag  deshalb  bier 
ftlr  beide  Bansteinarten  gemeinsam  abgehandelt  werden. 

Leicht  spaltbares  Gestein  in  nicht  sehr  grossen  Stücken  bedarf  nnr 
des  geschickten  Schlages  mit  dem  Scbellhammer.  Grössere  oder  schwerer 
zu  spaltende  Stücke  werden  mit  eisernen  Keilen  behandelt,  die  man  auf 
den  Hand  der  siehtliaren  Spalt flärlien  setzt  und  vor  irlitig  eintreibt.  Noch 
grossere  Stücke  von  weniger  volikoiumener  Spaltbarkeit  verlangen  sorg- 
same Behandlung.  Wegen  der  veihältnismässig  geringen  Bruchfestigkeit 
der  Steine  ist  nur  bei  gnt  spaltbaren  derselben  zulässig,  eiserne  Keile 
ähnlich  einzusetzen,  wie  beim  Spalten  des  Holzes  (vgl.  I,  331)  und  auch 
diese  Terlangen,  dass  sämtliche  auf  die  LSnge  der  beabsichtigten  Spal- 
tung verteilten  Keile  mögliehst  gleicbmUvsig  eingetrieben  werden.  Bei 
schwierigeren  Spaltungen  verteilt  man  auf  die  Länge  eine  Anzahl  meistens 
runder  Ldchor,  ?etzt  in  sie  —  hölzerne  oder  eiserne  —  Beilagen  h, 
Fig.  19;i,  und  treibt  den  Keil  a  zwischen  diese,  so  den  zum  Zerreis.ven 
des  Steines  S  dienenden  Druck  tiefer  legend.    Holz  eignet  sich  für  die 


<)  D.  p.  J.  1879,  284,  366  Abb. 
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1.  Abschnitt. 


Beilagen  b  besser  a.U  Eisen,  weil  es  sich  an  die  Wandfläcben  des  im 
Stein  S  hei^gosteUten  Loches  besser  aosclmuegt.  den  Dmek  des  JKeiles  0 
besser  ttbertrigt  fis  unterliegen  jedooh  die  hSlienien  Bnlagen  der  Ab- 
nntmng  in  hohem  Gxmde,  weshalb  vielfach  die  eisernen  vorgezogen  wei^ 

den.  Nicht  selten  werden  dieselben  nach  Fig.  191,  also  keilförmig  ge- 
staltet, während  man  das  getriebene  Stück  <t  stabföruiig  macht.  Hierdurch 

wird  der  zum  Zerreissen  des  Steines  dienende 
Druck  aliuiuiiiich  tiefer  in  den  Stein  gelegt. 

Gestdne,  bei  iraldien  eine  bestimmte 
Spaltrichtong  nnr  in  geringem  Orade  vor- 
I     liegt,  lassen  sich  übrigens  auf  diesem  Wege 
1    auch  winkelrecht  zu  deneiben  durch  Spalten 
$  zerlegen. 

I  Zuweilen  wird  bei  Kaubsteinen  die  dem- 

nÄchstige  Scbauseite  mehr  oder  weniger  regel- 
Fif.  isa.         Fi«.  194.      massig  behauen;  die  betreffonden  ArbeitsTer- 
fabroi  decken  sich  mit  den  bei  den  Hansteinen  ▼orkommenden. 

C.  Hausteine. 

Zu  t»olcbeu  werden  die  meibteu  der  w.  o.  (S.  7  9;i  u.  f.)  angefuiirten 
Gesteinsarten  Terarbeitet,  indessen  die  sehr  harten  (Granit,  die  meisten 
Porphyre,  Dtorit,  Basalt,  Qoanfels  n.  dgl.)  nur  dann,  wenn  die  Kost- 
spieligkeit der  rioarbeitang  keine  Bolle  spielt* 

Bei  dem  Brechen  der  Steine  wird  sdion  auf  die  verlangten  Ab- 
niessnn;;''en  Rücksicht  genommen,  indessen  werden  die  Stücke  nicht  selten 
in  solcher  Grösse  gewonnen,  dass  sie  vor  weiterer  Bearbeitung  einer  Zer- 
legung zu  unterwerfen  sind.  Dieselben  finden  statt  durch  Spalten  (.s.  o.> 
oder  dnrch  ZeräLgen. 

a.  Sigen  der  Steine.^)  Nur  die  weichsten  Gesteine  lassen  sieh 
mit  Erfolg  mittels  verzahnter  stählerner  SSgen  zerlegen.  ESs  sind  das: 
Gips,  Anthracit,  DacbschieÜBr,  Serpentin,  einige  Laven,  Dachstein  nnd 
einige  andere.  Diese  Siigen  unterscheiden  sich  alsdann  nur  wenig  von 
den  für  Hok  gebräuchlichen.  Die  Einspannrahmen  der  G;ittersiigen  pflegen 
kräftiger  zu  sein,  die  Wagen,  welche  die  Steinblöcke  den  Sägen  ent- 
gegenfUhren,  sind  der  Eigenart  der  Steine  angepasst,  auch  werden  viel- 
£ich  NetzTorrichtnngen  angewendet,  teils  um  durch  auffliessendes  Wasser 
die  Sageblitter  zu  kohlen,  teils  um  die  Stanbbildnng  zu  Terhfiten.*) 

Für  härtere  Gesteine  kommen  Sägen  mit  eingesetzten,  bezw.  au^ 
wccliselljaren  Ziihnen  7ur  .Vnwenilung,  jedoch  bisher  in  ziemlich  geringem 
Umiange.  Sie  habt  n  den  \  oi/.ug  gewühnliehen  Sägeblättern  gegenüber, 
dass  man  die  stilhkrnen  Zähne  sehr  hnrt  machen,  ja,  statt  dessen  Stücke 
des  (achwarzenj  Diamant  verwenden  kaim.'^) 

»)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  16,  ISjo,  S.  2^7  ni.  Abb. 

Th.  Schwartze,  Steinbearbeitungsmaschinen.    Leipzig  1885  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1844,  92,  146;  18S:>.  •_>:>«.  209,  38.1,  '2o7,  304,  sämtl.  U.  Abb,' 
*)  Bayer.  Kunst-  u.  Gcwerl  .lil.  ;s4:>,  S.  350  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1877,  225.  303;   lb?h,  228,  403  m.  Abb. 

Schwartse,  SteinbearbeitongBmaachinen.  8.  68  m.  Abb. 
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Am  gebrancfaUebstan  ist  das  Zerlegen  der  härteren  Steine  mittels 

des  Schleifens  (I,  898). 

Es  wird  die  für  die  Bearbeitong  harter  Stoffe  überhaupt  sehr  wert- 
volle Thatsache  benutzt,  dass,  wenn  man  zwischen  einen  weichen  und 
eiaeu  harten  Körper,  die  gegeneinander  verschoben  werden,  ein  '^rhleif- 
mittel  (Quar7^and,  Schmirgel,  Diamantstaub  n.  <lt'l)  bringt,  der  weiche 
Kürper  viel  weuiger  angegriffen  wird,  al8  der  harte.  Die  auä  weichem 
GuBSMsen  bestehenden  Sehienen,  welche  zum  Schleifen  des  Glases  dienen, 
verlieren  z.  B.  dem  Gewicht  nach  nur  etwa  Veo  dessen,  was  vom  Glase  ab- 
geschliffen wird,  also  nur  etwa  Vieo  desselben  dem  Baum  nach!  Je  wei- 
cher der  eine  der  EOrper  ist,  am  so  geringer  ist  im  allgemeinen  die  Ah- 
nntznnp  desselben.  Es  sind  daher  die  sogen.  Schwertstigen,  d.  h. 
dünnt',  in  Rahmen  gespannte  Bbitter,  welche  mittels  Qu;irzsand  Steine 
zerschneiden,  aus  Kupfer  gefertigt;  i.  Z.  verwendet  man  vorzugsweise 
sehr  weiches  Schmiedeisen,  insbesondere  PlusBeisen, 

Man  bewegt  die^e  Blätter  in  wagtrechter  Iliclitung,  vornehmlich  wohl,  um 
das  so  rasehe  Abfliessen  des  Gemenges  von  Quarzsand  and  Wateer,  welches  das 
efgentliche  Werkzeug  1)il(b't,  m  verhüten.  Die  Rahmen  werden  mittels  der 
Hand  oder  mitteU  £urbel  und  Lenkstange  bewegt,  durch  ihr  eigenes  Gewicht 
—  das  nach  Bedarf  durch  Gegengewichte  zum  Teil  aufgehoben  wird  —  gegen 
den  festliegpnt^en  Stein  gedrückt.  Der  möglichst  scharfkantige  Quarz.sind  ist 
über  dem  Gatter  in  einem  Gefäsa  mit  durchlöchertem  Boden  oder  einem  mehr- 
ftchen  Trichter  aufgehäuft  und  wird  durch  auftröpfelndes  Wasser  der  Arbeits- 
stelle zugespült.  Dasselbe  Wasser  spült  den  Schleiischmand  aus  den  Schnittfugen. 

D  t  der  gewöhnliche  Sand  vielfach  gerundet  ist,  so  wird  zuweilen  Sand- 
stein zerstüssen,  welcher  scharfkantigere  Kömer  liefert.  Da*  Verhältnis  der 
Sandmenge  zur  Wassermenge  iat  nicht  gleichgültig;  im  allgemeinen  rechnet  man 
auf  1  /  Sand,  I  bis  .'i  /  Wasser,  ändert  aber  dieses  Verhältnis  nach  Bedarf.  £^ 
darf  auch  nicht  zu  wenig  Sand  zugeführt  werden,  weil  alsdann  die  Schnitt- 
weiien  zu  gering  werden,  also  die  Bttiter  rieh  klemmen;  zu  viel  Sand  ftthrt 
aber  zu  unnötiger  Erweiterung  der  Schlitze. 

Für  sehr  harte  Gesteine  (Granit)  wird  empfohlen*),  statt  des  Sandes  ab- 
geschreckte GugseisenkilgelcheD  zu  verwenden.  Ein  g^en  das  dünn  ausfliessende 
Eisen  gcricliteter  Daiupf^trahl  zerstäubt  das  Eisen;  die  sich  bildenden  0,5  mm 
<lieken  Kügolchen  fallen  in  kaltes  Wasser.  Dü-.-e  5?o  gewonnenen  Kügelchen 
wer<ien  mit  einem  weichen  Eisen blatt  und  Wopser  gerade  so  verwendet,  wie 
Sand.  Es  soll  so  möglieh  sein,  die  Blfttter  stündlich  7,&  bis  10  em  tief  in  Gra- 
nit eindringen  f unter  Verbrauch  von  \h  l-i  Eisen  für  1  qm  Sobnittflä f^ir- ,  diese 
einfach  gerechnet)  zu  lassen,  während  mit  Sand  im  Tage  nicht  so  viel  geleistet 
wird.  Bei  kleinen  Blöcken,  für  welche  kürzere  Bl&tter  verwendet  werden  (die 
man  derber  gegen  den  Stein  drücken  darf),  soll  das  Eindringen  in  Ornnit  sogar 
auf  stündlich  30  bis  35  ntt  getrieben  werden  können. 

Hei  derartiptMi  riatter-SteinschnoidpTnascbineii treten  nun 
folgende  Schwierigkeiten  auf:  E.s  soll,  bihufi^  Schonung  der  lUätter.  dfr 
Druck  derselben  gegen  den  Stein  eine  gewii5i>e  Grösse  nicht  ilberschreiteii, 
anderseits  aber,  um  möglichste  Leistung  zu  erzielen,  nicht  zu  klein  sein. 


>)  D.  p.  J.  1877,  225,  804. 

')  Ahr.  Rees,  Cjklopaedia,  London  18(9,  Bd.  22,  Schlagwort  Marble, 

m.  Abb. 

D.  p.  J.  1824,  15,  324;   1826,  20,  343;  1833,        96;   1845,  »«,  101; 
1877,  824,  158;  1881,  240,  183,  sämtl.  m.  Abb. 

Pract.  Masch .-Constr.  1887,  S.  17  m.  Abb. 
KartuarKch  Fl^clle^,  Me^bftn.  Tecbnologie  U.  51 
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I.  Abtchnitt 


Mm  regelt  daher,  wie  bereits  erwBlmt,  diesen  Druck  durch  teilweites 

Aufheben  des  Gattergewichtes  mittels  Gegengewichte.  Das  Gatftwr  flber- 
ragt  abet'  den  Stein  bei  seiner  schwingenden  I3ewegung  zuweilen  an  der 
einen,  y.nweilen  an  der  anderen  Seite  in  erheblichem  Grade,  der  Rest 
faeiueti  Gewichtes  wird  deshalb  nicht  gleich i<"»rmig  auf  die  Länge  jeder 
Schnittfuge  übertragen.  Man  ist  somit  genötigt,  um  an  dem  Ende  des 
Steines,  welches  Ton  dem  Gatter  bedeutend  flberragt  wird,  den  Dniek  in 
der  Grenxe  des  Znlftssigeii  ta  erhalten,  an  dem  a&derMi  Ende  nur  einen 
recht  geringen  Dmck  anzuwenden.  Bei  neueren  Steinachneidemaschinen 
gleitet  das  Gatter  auf  einem  senkrecht  geftlhrten  Rahmen,  an  welchem 
die  Ketten  der  Gegengewichte  —  und  zwar  n)ü),'lichst  an  den  Rn&seren 
Enden  derselben  —  befestigt  sind.  Man  hfinpt  den  das  Gatter  führen- 
den Kaliuiüü  miltöls  seiner  vier  Ketten  auch  wohl  an  eine  Winde,  welche 
ihn  allmählich  oder  ruckweise  ^)  niedersinken  lässt.  Durch  derartige  Mit- 
fei ist  der  erwähnte  Übelstand  zwar  in  mehr  od«r  weniger  hohem  Grade 
gemildert,  aber  nidit  beseitigt.  * 

Da  das  Gatter  mit  dem  Fortschreii«  ii  <1er  Arbeit  tiefer  und  tiefer 
sinkt,  so  würden,  wollte  man  die  treibende  Ijcnkstange  unmittelbar  auf 
das  Gatter  wirken  lassen .  durch  die  verschiedene  SchrSglafre  der  Lenk- 
stange bedeutetide,  von  olien  nach  Tinten,  bezw.  umgekehrt  gerichtete 
Kräfte  dab  Gdtier  lieemtlusseu.  .Man  schaltet  daher  zwischen  Lenkstange 
und  Gatter  einen  möglichst  langen,  einarmigen  Hebeln  mit  dem  das  Gat- 
ter durch  eine  am  Hebel  yerachiebbare  Htllse  verbunden  ist  Der  zuerst 
genannte  (^beistand  und  die  Schwere  des  Gatters  nebst  eingeschaltetem 
Hebel  bedingen  nun  geringe  Schnittgeschwindigkeiten  (0,4  bis  0.9  m  se» 
kondlich)  oder  kleine  Hubhöhen  nnd  ünidrehungszalile-i  der  Kurbel. 

Man  hat  deshail»  neuerdings  ^^teinsehneidemaschineu  angewendet,  bei 
welchen  das  bewegte  Schleifwerkzeug  durch  Verbinden  seiner  Enden  end- 
los gemacht  ist. 

Die  eine  der  ▼orkommenden  Arten  benutzt  ein  flaches  Band  (Band- 

Schneidemaschine),  welches,  wie  bei  Bandsägen  (I,  419)  um  zwei 
Köllen  gelegt  ist  und  mit  diesen  dem  Werkstück  entgegengefUhrt  wird*)« 
die  andere  aber  ein  endloses  T>rahtseil  (Seilschneidmaschine),  das 
nai  h  verschiedenen  K'ichtungi  n  Biegungen  zulässt  und  deshalb  weitgehen* 
dere  Freilieit  in  (Ui  Anwendung  gewährt.^) 

Diese  Maschinen  arbeiten  stetig,  sind  also  frei  von  den  Massenwir- 
kungen der  Gatterroaschtnen  (3.  609)  und  gestatten  demgemttss  eine  viel 
grossere  Schnittgeschwindigkeit  (es  wird  angegeben:  4  bis  4,&ii»  sekund- 
lich), erlauben  ferner  eine  regelmässige  Zuschiebung,  sind  also  ieistungs- 
fÜhiger  als  die  Gatterbchneidmasohinen. 

Die  Bandsohneidmaschine  von  Armand  August-'  int  lVil;^'.'ndermassen 
♦.'ingorichtet:  Hin  endloses  Band  ist  um  zwei  Rollen  mit  senkrechter  A»  iise  ge- 
legt, sodu.i»  das  Blatt  geeignet  ist,  senkrecht  nach  unten  zu  schneiden.  Man 
hat  die  2,5  m  im  Darohmeaser  grosien  Bollen  mit  einem  Gummiband  umlegt 

Pract.  Masch.-Conütr.  1887,  ä.  17  iii.  Abb. 
*j  Public,  induttrielle,  1887/88,  Bd.  8t,  S.  248  m.  Abb. 
*j  D.  p.  J.  188  t.  268,  888;  1890,  275»  481  m.  Abb. 
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und  mit  zwei  Borden  ver^eheu,  um  die  FUhruDg  in  der  Blattebene  zu  erzielen. 
FSr  die  rnntHoh«  Blattführang  and  die  Rttckenffilirasg  find,  wie  bei  BftndAgeii 

(I,  419),  einslt«l!bare  Vorrichtungen  vorh.inJen.  Die  eine  der  Rollen  winl  an- 
getrieben, während  die  andere  sich  lose  dreht;  letztere  kann  behufs  Anspan- 
nent  des  Blattes  venehoben  werden.  Beide  Rollen  sind  an  QuersMeken  ge- 
lagert, welche  an  gut  bearbeiteten  Föhrungen  des  eisernen  Gestelles  senkrecht 
2u  verschieben  sind.  Bemerkenswert  ist  die  Zufuhr  des  Sehl«  if^anrlcs  und  Wassers. 
Da  eine  stetijre,  gleichförmige  Bewegunj:^  des  Blatte»  stattfindet,  so  ergiebt  sich 
■eine  stetige  Versori^ng  der  Eintrittsstelle  des  Bandee  mit  Wasser  und  Sand 
▼on  selbst.  In  einiger  Höhe  sind  (tefÜHse  filr  Wass-er  und  trrr  krti'n  Sand  auf- 
gestellt. L'nter  dem  trichterförmigen  Ende  jedes  Sandgefiisaes  benndet  ^ich  ein 
▼on  unten  genau  einstellbarer  Schieber,  welcher  die  erforderliche  Sand  menge 
fallen  läs^t;  sie  wird  mittelf»  eines  Guininiichlancbs  nach  »inten  geleitet  und 
fällt  schliesslich  aus  der  engen  unteren  Utihung  des  Geiäeses  c  aut  das  geneigte 
PUtttchen  a,  Fig.  195.  Aus  dem  mf^ehsrigen  WaasergftOii  ffietst  — >  dank 
einen  Gunimisclilaiii-h  —  in  regelbarer  Menge  Wasser  ia  den  Bnusekopf  d, 
welcher  es  gegen  das  Fl&ttcben  a  wirft  und  hierdurch 
Band  und  waaser  mischt  Die  Einriehtung  ist  Aber 
<'iner  gusseisernen  BQchse  B  angebracht,  die  an  dem 
FQhrungsarm  A  des  Bandes  befentigt  ist.  Ii  ist  in 
seinem  oberen  Teil  behufs  Aufnahme  des  endlosen 
Bandes  geeeblittt  und  entUUtquer  gegen  diesen  Schlitz 
zwei  Schienen,  an  welchen  zwei  Plättchen  h  verschieb- 
bar sind.  Diese  Plättchen  sind  dachartig  gegenein- 
ander geneigt  und  lassen  am  unt«n  hängenden  First 
dieses  Daches  einen  Spalt  fn  i,  w  l-her  gerade  über 
dem  Band  sich  hehndet  und  det^haib  das  Gemenge 
TOQ  Saad  und  Wasser  sieber  auf  das  Band  leitet 
Vermöge  der  Finstellbarkeit  des  Fuhrungparmcs  A 
wird  die  Büchse  B  so  nahe  als  möglich  an  den  zu 
«erlegenden  Stein  8  gerückt,  um  dem  Scbleifgemenge 
möglichst  wenig  Gelegenheit  zum  Abfliestien  zu  geben. 
Ea  können  übrigens  beide  gerade  Trume  des  Bandee 
gleichzeitig  arbeiten,  d.  h.  es  ist  möglich,  mit  dem 
einen  endloaen  Baad  gleicbteitig  «wei  Scbsitte  an  «nengeo. 

Auguste  hat  (vergl.  die  Quelle)  auch  eine  Maschine  mit  mehreren  Bän- 
dern vorgawblagen,  die  jedoch  in  ihrer  rorliegenden  Anordnung  grosee  Be- 
denken erregt 

Gay,  der  Erfinder  der  Seilaehneidmascbine,  verwendete  1880  im  vor* 

liegenden  Sinne  einen  Draht,  sp&ter  ist  dieser  dunh  ein  schwach  gedrehtes 
dreidrShtiges,  3  bis  7  mm  dickes  Seil  von  f^tahldrabt  (S4dl  wohl  heissen:  Flnss- 
eisendrabt)  ersetzt  worden  und  zwar  mit  entschiedenem  Erfolg.  Man  schiebt 
das  dem  Umstände  zu,  dass  der  Sand  durch  die  Furchen  de«  Seiles  hesser  ge- 
halten wird,  ah  durch  die  mehr  oder  weniger  glatte  Oberfläche  des  einfachen 
Drahtes.  Die  i<änge  eines  Seilt»  beträgt  1«0  bis  190  »i,  sodass  ein  solches  Seil 
2ü  bis  25  m  Sehnitttiefe  in  ,,beIgiKchen  Steinen*'  und  Marmor  bis  zu  seinem 
Verschleiss  zu  erzeugen  vermag.  Die  Versorgung  mit  Sand  und  Wasser  findet 
natürlich  an  der  Eintrittsstelle  des  Seiles  statt;  eine  Beschreibung  der  betref- 
fenden Rinriebtung  fehlt.  Das  Seil  ist  nun  über  eine  Antriebsrolle,  über  zwei 
am  Maschinengestell  gelagerte  noHen,  /.w»i  iiiif>i  den  vorigen  befindliche  am 
Maschinengestell  senkrecht  verschiebbare  Leitrollen  und  eine  Spannrolle  gelegt, 
welcbe  in  dem  Grade  nachgiebt,  wie  das  Seil  tiefer  in  das  Werkstück  dringt. 
Bei  der  Anordnung,  welche  Fig.  196  darstellt,  ist  noch  eine  fernere  I<eitroUe 
erforderlich.  In  der  angezogenen  Figur  bezeichnet  übrigens  Ji  den  zn  zerlegen- 
den Block,  A  die  Antriebsrolle.  Der  LeitroUendurchmesser  ist  zu  80  cm  ange- 
geben. Indem  man  nun  mehrere  derartige  Seile  nebeneinander  legt,  erhält  man 
ohne  Umstände  eine  ^chncidnirRchine,  mittels  welcher  gleichzeitig  ebensoviele 
Schnitte  erzeugt  werden,  also  der  Block  in  Platten  zerlegt  werden  kann.  AI« 

51* 


ng.  IM. 
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Mangel  ut  wohl  die  durch  das  Seil  berTorgebrachte  grossere  Schnittweite  her- 
vevsniieben. 

Was  die  Leistungsfähigkeit  und  den  Kraftbedarf  der  rorliegendei» 
Steinschneidemaschinen  anbelangt,  so  sind  nur  wenige  Beobachtungen  bekannL 


Flg.  196. 

Karmarach  fahrt  folgende  Begejnekl an.*)  Ein  Wasserrad,  welches  8  Pferde- 

krafte  entwickelte,  betrieb  1  Gatter,  von  denen  jedes  18  Blatter  enthielt.  In 
mittelharten  Marmor  drangen  die  Bl&tter  während  24ätüudiger  Arbeit  Wem 
tief  ein,  indem  de  minutlich  80  bis  82  einfache  Züge  machten.  Zwei  der  BlOeke 
waren  2.S4  m,  die  tjeiden  anderen  2,5dm  lang,  sonach  betrug  die  gp??amte 
Schnittfläche  19,33  am  in  24  Stunden  oder  0,1  gm  für  Stunde  und  Fferdekraft. 
In  einem  anderen  Falle  wurden  8  Gatter  darcb  mn  Wasserrad  mit  2.5  Pfevde- 
kraft  betrieben;  da**  eine  Gatter  enthielt  15,  die  beiden  anderen  je  14  Rliltter; 
sie  machten  minutlich  56  bis  58  einfache  Zflge.  Die  Länge  der  Blöcke  (mittel- 
harter Hamor)  betrag  bei  dem  erstgenannten  Gatter  1,8  m,  \m  einem  4er 
14  blättrigen  Gatter  L'/f."") bei  dem  anderen  1,82  «j  ,  die  Blätter  drangen  in 
24  Stunden  6,5  cm  tief  ein;  daher  Gesamtleistung  5,28911»  24  Stunden  oder 
0,088  gm  für  Pferdekraft  und  Stunde. 

Schwartze  pieht  an'),  dass  die  gewöhnliche  Gatter» Schneid maschine  in 
„mittelhartem  Stein"  Htiindlicb  0,15  bis  0.17  7m  Schnittfläche  für  jedes  Blatt  er- 
zeugte und  bei  täglich  lü.-itündi^,'er  Arbeit  die  etwa  4  m  langen,  6  bis  7  cm 
breiten,  2  biH  ;i  mm  dicken  Blätter  innerhalb  14  Tagen  verschliessen  wurden. 
Der  Arbeitsbedarf  iKf  im  di<>er  Stelle  nicht  genannt.  An  anderer  Stelle*)  findet 
sich  die  Angabe:  „mit  einem  Gatter  wird  der  Stein  von  etwa  2  m  Länge,  je  nach 
dem  flrade  winer  Weiebbeit  bei  9  ständiger  Arbeitssohiebt  auf  0^0  Hs  0,75  m 
Tiefe  ein<,'eHebnitten",  kurz  vorher  aber  wird  angegeben,  dnüs  jedes  Blatt  dt>s 
Gatters  etwa  0,6  Pferdekraft  sum  Betriebe  gebrauche.  Gehören  die  Zahlen  eu» 
sammen  —  was  man  nieht  erkennen  kann  —  eo  entspricht  die  Leietonff  in  mit- 
tel hartem  Stein  rund  0,25  7m  fitr  Pferdekraft  and  Stunde,  also  2Vtbie3mal 
•oviel  wie  nach  den  vorigen  Angaben. 

Ferner  soll«)  eine  Gatterschneidmaschine  in  hartem  Portlandstein  (dich- 
ter  Kalkstein)  bei  2,5  l'terdekraft  Betriebsarbeit  9  bis  10  qm  Schnittfläche  (ein- 
fach gerechnete  in  1')  Stunden  erzeugen.  Das  würde  einer  Leistung  von  0,d& 
bis  0,4  qm  für  l'ferdckiait  und  Stunde  entsprechen. 

Die  hier  herv^rtretendön  Verschiedenheiten  wird  man  teils  ungenauer  Be- 
obachtung, teils  der  Verschiedenheit  der  Maschinen  und  Steine  zuzuHchreiben  haben. 

Über  die  Auguste'sche  Bauddäge  wird  folgendofl  ungegebeu  :-^)  Die  von  einer 
6pferdigen  Loeomobile  betriebene  Schneidmuchine  durehselinitt  einen  2,18 1» 

»1  Precbtl,  Technolog.  Enrykl.  IS'ST,  Bd.  16,  S.  259,  Fussrermerk. 
')  Schwartze,  Steinbea^beitung^;ma^elllnen,  S.  50. 

Vor.  Quelle,  S.  56. 
*)  lt.  1»  .T.  1877,  224,  159  m.  Abb. 
»)  Puhl,  industrielle  Bd.  31,  S.  249. 
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tangen,  1  m  hoben  Block  dichten  Kalktteine  in  7Vt  Uinaten,  oder  lieferte 
2  18  X  1  X  60 

qm  Scbnittfliehe,  ^nfacb  gerechnet,  d.  h.  wenn 

7,0 

Uie  (i  Pferdekräfte  der  Locomobile  voll  benutzt  worden  sind:  17:6  — 2,b6^m 
fttr  Pferdekraft  und  Stunde. 

Beide  Trume  arbeiteten  <r leichzeitig,  sodass  ein   1,26  «i  l:irtf^er,  1  m 
bober  Block  in  8V»  Minuten  zweimal  durchschnitten  wurde.    Das  entspricht: 

-^—^^^^^  =5 --17,8  gm  Schnittfläche  stflndlicb  oder  2,96  am  für  Pferde- 

8,0  . 
kraft  und  Stunde. 

E«>  mu«'^  dieser  Stein  ausserordentlich  weich  <:fewof<en  sein  und  erscheint 
mir  zwoilelhatt,  ob  überhaupt  mit  zahnlosem  Bande  und  Sand  geschnitten  ist» 
In  derselben  Qaelle  findet  man  die  Angaben,  das«  die  Maschine  —  ob  denelben 
OrOflse  ist  nicht  gesagt  —  fitfindiich  in  Ealktuff  0,87  qm  Schnittfläche  erzeuge, 
and  —  je  nach  der  Schnittlänge  und  der  Bärte  der  Steine  —  das  Band  stilnd- 
lieh  eindringe;  in  Marmor  0,1  bis  0,25  «t,  bel^^hen  Granit  0,2  bis  0,25  tri, 
franiösisrlii  II  ;!i  1  italieninchen  Granit  0,05  m  bis  0,1  ni.  Welcher  Arbeitsauf- 
wand hierujit  verbunden  ist,  vermag  man  der  Quelle  nicht  zu  entnehmen. 

Die  SeiUchncidmaschine  endlich  soll  foljg^endes  ergeben  haben:  Bei 
4  bis  4,25  m  «eknndlicher  Oeaehwindigbeit  nnd  8  bis  4  m  SeluDittlftage  sank  das 

Seil  stündlich  In  Granit  und  Porphyr  2  bis  4  et»,  belgischem  Marmor  10  bis 
12  rm,  weissem  Marmor  3ü  cm  nnd  in  Tuffstein  bis  50  cm  tief  ein;  es  gebrauchte 
hierbei  das  Seil  etwa  2  Pferdekrftfte.  Kann  man  annehmen,  dass  der  Marmor 
ebenso  schwer  zu  schneiden  ist,  als  dichter  Kalk.4ein,  so  kommt  man  zu  ähn- 
liclien  Arbeit.aaufwnnden,  wie  de  bei  den  beiden  leisten  Beiepielen  ftberOatter- 
sägen  angegeben  sind. 

b.  Gröberes  Bearbeiten  der  Steinflächen. 

Sehr  weiche  Geeteine  bearbeitet  man  mit  Hilfe  gewöhnlicher  Beile 
(S.  688)  und  Hobel  (S.  652),  die  tob  deiyemgeii  fUr  Hob  eich  nicht 
QBterseheiden  wie  die  Sfigen,  mittels  welcher  man  derartige  Steine  zer» 

legt.  Von  härterem  Gestein  lassen  sich  nur  durch  Absprengen  oder  Ab* 
spalten  (I,  3ii3)  Späne  ablösen.  Hierbei  i.st  —  wie  bei  dem  Schmieden 
—  die  Wirkung  des  Stosses  aebr  nützlich,  indem  sie  gestattet,  an  der- 
jenigen Stelle,  an  welcher  die  /.um  Spalten  erforderliche  Spannung  her- 
vorzubringen i&t,  den  hierzu  dienenden  Druck  mitteis  des  Stosses  ver- 
hältnismässig leicht  tragbarer  Massen  tn  erzeugen. 

Zur  Beseitigung  grösserer 
Stfleke  dient  d«r  Binepiti  oder 
die  Sehlagapitxe,  Fig.  197,  d.  i* 
«in  etwa  24  em  langes  Werkzeng 

▼on  1,5  bis  2,5  cw  Dicke,  mit  py- 
ramidenffnniiger  Spitze  aus  zllhem 
Stahl  und  am  anderen  Ende  so 
ausgebildet,  dass  man  es  gut  mit- 
tels der  Hand  iialten  kann.  Man 
treibt  dasselbe,  nachdem  ee  auf* 
geaetst  ist,  mittels  eines  hölsemen 
oder  httufiger  eines  eisernen  1,5  bis 
3,5  kg  schweren  Schlägels  in  den 
Stein.  Weniger  dicke. "^tücke werden 

mittels  der  Zweispitze,  Fig.  198,  Fig.  ist.  fif.  im. 
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abgespalten.  Die  wirksamen  Spit/en  derselben  sind  ebenso  gestaltet,  wie 
diejenif^e  der  Schlagspit^e ,  die  Entfernnng"  von  Spitze  zu  Spitze  beträgt 
35  bis  45  cm.  Sie  wird  mit  beiden  Uäudea  erlaHsl  und  bewegt.  An  sieb 
kommt  der  Stoss  dadarcb,  dass  die  Spitze  mit  dem  Hammer  verbanden 
ist,  besser  snr  Ueltnog,  als  bei  dem  gescblagenen  Werkzeug  (I,  554); 
allein  die  frei  geschwungene  Spitze  kann  nicht  so  acher  den  richtigen  Ort 
unter  dem  richtigen  Winkel  treffen,  wie  die  vorher  aufgesetzte,  weshalb 
die  Gefahr  einer  nnrichtigen  Spaltung  bei  dem  Gebrauch  der  Zweispitze 
näher  liegt,  als  bei  Benutzung  der  Sr-hlagspitze.  Das?  ist  der  Gnuid, 
warum  man  mit  letzterer  grössere  Siiuke  ablöst,  als  mit  öisterer. 

Will  mau  deu  Druck  aut  einu  giüsserc  Spaltlänge  verteilen,  also 
noch  weniger  dicke  Späne  abheben,  so  wird  das  Werkseog  keSlbnaig 
gemacht.   Es  gehört  hierher  eine  Abart  der  FlAche  oder  des  Schell- 


(T 


Flg.  IM. 


Flg.  2oa 

hämmere  (S.  798),  welcher  mit  kleinerem  Znschftr- 
fnngawinkel  versehen  wird,  etwa  wie  Fig.  199  er- 
kennen lügst,  und  die  Picke  (I,  335),  bei  welcher 
die  wirkende  Kante  quer  gegen  den  Helm  liegt 

(Fig.  200). 

Die  Picke  hat  einen  ziemlich  kurzen  Helm  (3u  bis 
45  cm)  uud  wird  von  dem  Arbeiter  S4>  g^alien,  daaa 
der  Helm  auf  d\o  "Mift«-  ««eines  Körpers  {gerichtet  ist. 
Sie  wird  nur  in  kleiiieni  IJogen  geführt  und  ermC^lickt 
daher  bei  entsprechender  1 -bung  genaues  Arbeiten.  Mau 
benutzt  aie  hauptsächlich  zur  Boarljeituiig  i^elir  liarter 
Steine,  insbesondere  zur  Aasbildung  der  Furchen  auf 
Mfihlsteinen. 

Der  genauen  Bearbeitung  dienen  regelmissis^ 
keilförmig  gestaltete,  geschlagene 

Werk/en^e.    welche  allgemein 

Seil  lag  eisen  genannt  werdea. 

Insbesondere  nennt  man  Schlag;- 
eisen  ein  iolches  mit  2,5  bi«  5  cm 


n«.  floi. 


Fig.  208. 


ein  Kotcbes  mit  t>  bis  9  em  langer 
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Kante.  Übrigens  kommen  viel  schmalere  f]iHen  (bis  herab  zu  wenigen  mm  Breite) 
und  Eisen  mit  ▼ersehieden artig  gebogener  Kante  zur  Verwendung,  soweit  die 
Of'stalt  der  zu  crzfuf^enden  Flärbe  solches  verlanpft.  bemerkenswert  sind  noch 
die  gezahnten  Eisen,  das  sind  Scblageisen,  welche  nach  Fig.  2ü3  mit  Ein- 
schnitten yeraehen  sind,  sodRm  swiwhen  zwei  so  gebildeten  Z&hnen  die  wirk* 
sanie  Kante  fehlt.  Man  will  dun  h  dio>L"  Ziihnuri;.,'  verhüten,  dasM  grßksere  Spalt- 
tiUchen  i^icb  bilden,  die  vielleicht  tiefer  eindringen  als  beabsichtigt  ist. 


V 


ilUlill 


m 

F'g.  101  FIR.  SM.  Flg.  906. 

Hit  dieten  getahnten  Ehen  unmittelbar  Terwnndt  sind  der  Zahnfaammer, 
Fig.  204,  und  das  Kröneleison  od<;r  E i n -^a  t  z k  r r. n  el ,  Fi<?.  2nr).  I'r!«t(T<'H  Ite- 
•teht  ans  einem  Scbellbammer,  dessen  Kanten  in  einzelne  Spitzen  aufgelöst 
sind,  bei  Icbtoren  gehören  je  zwei  Spitien  einem  Stahbt&bchen  an;  dne  Zahl 
•olcher  Stftbehen  ist  in  mnem  langen,  mit  Handgriff  Tersehenen  Bügel  fest- 
geklemmt. 

Die  angezogenen  Werkzeuge  sollen  in  gleicher  Weise,  wie  das  Schlag- 
eiaen  (Fig.  201)  zum  Absprengen  mehr  oder  weniger  grosser  SteinstOeke 
dienen.  Um  solches  in  erwünschter  Weise  sicher  m  erreichen,  werden 
rie  unter  spitzem  Winkel  zu  der  hetreffenden  Flache  angewendet.  Die 
Werkzen^'e  mit  ununterbrochener  Kante  erzeugen  eine  wellige  FUlclie, 
deren  Aussehen  an  geradlinif/e  Schattiernng  erinnert,  die  gezahnten  Kan- 
ten dagegen  gekörnte,  mehr  gleichartig  aussehende  Flüchen. 

Sehr  harte  (»esteine  bedingen  einen  so  gro'-sen  Zuj^chärfungHwiukel 
für  die  Schneidkanten  der  Werkzeuge,  dass  die  angegebene  spitzwinklige 
Lage  derselben  gegenüber  der  zn  bearbeitenden  Flftche  unbequem  wird. 
Man  entsehliesst  sich  dann  wohl  daza,  das  Werkzeug  etwa  winkelieebt 
auf  die  Arbeitsfläche  wirken  zu  lassen  und  einen  Streifen  nach  dem 
anderen  von  der  wegzunehmenden  Schicht  abzuUteen,  wie  Fig.  206  er- 
läutert! Verwendungsweise  tler 
Picke,  ausnahmsweise  auch  des 
Schellhauimers  und  Verwen- 
dung desSdilBgeisens  alsBohr^ 
Werkzeug,  s.  w.  u.)  oder  nur 
die  unmittelbar  vom  Werk- 
zeug  getroffenen  Gesteinsteile 
zu  zertrümmern  (Wirkungs- 
weise des  Krauäham mers). 


Ffg.  208. 


Fi«.  IGT. 


Einen  Hammer,  dessen  beide  im  wesentlichen  ebene  Bahnen  mit  zahlreichen 
pyramidenförmigen  Erhöhungen  yersehen  sind,  nennt  mai:  Kranshammer  oder 
auch  Stockhammer.  P'ij?.  207  ist  ein  Schatiliild  desseUjen;  die  Pyramiden  sind 
gebildet,  indem  man  Furchen  stumpf  ktiHörriii;rpn  Querschnittes  sich  recht- 
winklig kreuzend  in  die  Bahnen  gegraben  hat  (mittels  Einhol>eln8,  ESinfeilens 
oder  Ki!itrr>ibens  eine»  Mei.'^sels).  Die  Fl&cben  der  Pyramiden  schliessen  dnen 
Spitzenwinkel  von  etwa  HU"^  ein. 
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Die  angegebene  Treffrieb tang  der  Werkzeuge  gegen UU^r  der  he- 
ttbeitend«!  Flftehe  macht  die  senkreefate  Lage  d^rMlben  im  aUgemdnen 
nnbeqoem.  Es  ist  daher  gehränohlich,  die  xa  bearbeiteDdeti  FlJtdien  der 
Bausteine  etwa  wagerecbt  zu  legen ;  nur  selten  kommen  Ansnahmea  T<^. 

Dfirnus  fo\\ri  ohne  weiteres,  dass  die  von  der  Durclidringungslinie  der 
ebenen  Fläche  mit  der  unregelmlissigen  Anssenfliiche  des  rohen  Blockes 
ansf^rehende  er.->te  Bearbeitungsweise  des  Holzes  (I,  662j  hier  nicht  an- 
gebracht ibt. 

Man  erzeugt  daher  die  eiste  ebene  Fliehe  anf  folgendem  Wege. 
Mittels  des  Schlageisens  werden  an  xwei  einander  gegenüberliegenden  Kan- 
ten der  in  Rede  stehenden  FlSche  schmale  Streifen,  sogenannte  Schlttge, 
genau  bearbeitet,  indem  man  mittels  Lineals  die  Geradheit  derselben 
prüft  und  bis  zur  Erreichung  der  erforderlichen  Heradheit  die  Schlü^re 
benehtigt.  Hierauf  le.;!  man  auf  die  Schlüge  Richtscheite  a  und 
Fig.  208,  welche  aut  ihre  ganze  Lilnge  gleiche  Breite  haben,  und  prüft 


Flg.  106. 


durch  Absehen  Uber  die  oberen  Flächen  der  Bichtscbeite,  ob  diese,  also 
anch  ob  die  Schläge  in  einer  gemeinsamen  Ebene  liegen  oder  nieht. 
Liegen  die  Schlftge  windschief  zn  einander,  so  hilft  man  an  einem  oder 
dem  andern  derselben  oder  an  b^den  so  lange  nach,  bis  die  oberen  Flächen 
der  Richtscheite  a  und  b  als  in  gemeinsamer  Ebene  liegen»!  erkannt 
werden.  Man  stellt  alsdann,  gestützt  auf  die  genaue  Lage  der  genann- 
ten Schläge,  auch  solche  längs  der  beiden  anderen  Kauten  der  zu  be- 
arbeitenden Fläche  her,  zuweilen  auch  solche  quer  über  die  Fläche  hin- 
weg» immer  ein  Biehtodieit  benatzend,  am  za  prüfen,  ob  bezw.  wo  noch 
etwa«  Ton  dem  Stein  hinwegsunehmen  ist.  So  gewinnt  man  zunächst 
einen  Böhmen  ffir  die  richtige  Gestalt  der  ersten  FlHche,  dessen  Inhalt 
schliesslich  bis  zur  UObe  der  Schläge  binweggeoomoien  wird. 

V.^  ist,  schwer,  ja  in  einif^en  Fällen  sogar  unmöglich,  ohne  weiteres  zu  er- 
keuuyn,  üb  das  liichtöckcit  in  ert'urdiirlichem  Grade  mit  der  geprüften  FlRche 
Fühlung  bat  oder  nicht.  Man  bedient  Bich  daher  des  Kunstgriffe»,  die  fühlende 
Flache  des  Hichtsohoits  mit  Färb.»  (z  B.  Rötel)  zu  bestreichen  und  leicht  filjer 
der  zu  prüfenden  Fläche  zu  verschieben,  wobei  die  getroffenen  Stellen  des  bteines 
gefftrbl  werden  (I,  676). 
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Von  der  ersten  Ebene  aus  —  die  zuweilen  vorläufig  in  dem  durch 
die  Schläge  nur  vorgezeichneten  Zustande  bleibt  —  geht  man  nun  zur 
Gestaltung  der  sonstigen  Flächen  über,  indem  man  Schmiegen  und  Winkel 
(I,  ö6),  Zirkel  (I,  12),  Taster  (I,  ;50),  Stichmasse,  Lehren  u.  s.  \v.  und 
eine  Ecke  des  Schlageiseus  als  Keiäduadel  zum  Vorzeichneu,  bezw.  Prlifeu 
der  Flidien  benntEt. 

Man  bat  zur  Erzeugung  genauer  FiKeben  an  Haueteinen  MaBohinen 
in  VorscbUig  gebracht  und  benutzt  dieselben.  Die  jOngsten  derselben 
Sailen  den  Schlägel  ersetzen,  behalten  atoo  die  gewöhnlichen  Eisen  (wohl 
nur  Schlt^isen,  allenfalls  die  Kraushammerfläche)  als  eigentliche  Werk- 
zeuge bei.  Es  sind  das  kleine,  dampfliammernrticre,  aber  durch  hoch- 
gespannte Luft  betriebene  Kolbenmaschineu ,  deren  Hammer  das  Werk- 
zeug vortreibt,  während  eine  Feder  dassellu;  wieder  zurdckfichnellen  lässt 
(Mo.  Coy)^}.  Ob  das  zweite  der  Maschinellen  (Lauu)  mit  dieser  Wir- 
kungsweise-▼oUstSndig  ttbereinstimmt,  Termag  ich  nicht  anzugeben,  da 
ich  eine  deutliche  Zeidbtnung  desselben  noch  nicht  gesehen  habe. 

Die  in  Rede  stehenden  Maschinehen  sind  daher  den  Gesteinsbohr* 
masdiinen  mit  Fresslaftbetrieb  nahe  verwandt. 

Der  durch  die  geprente  Luft  betriebene  Kolben  soll  minutlich  8000  bis 

15  000  S[)iele  machen;  es  ist  sonach  nicht  leicht  möglich,  die  Spiele  zu  zählen^ 
dem  Gehör  werden  sie  nur  durch  ein  achwirrendea  Geräusch  merkbar.  Aber 
tellML  wenn  die  Zahl  der  Spiele  in  Wirklichkeit  erheblich  geringer  wäre,  wQrde 

die  Überlegenheit  eines  mittels  derartiger  Mn-rhinf  lietriebenen  Werkzeugs 
ff^enüber  dem  mittels  Schlägels  beeinäussteo  hiDsichthch  der  Leistangsitlhig- 
leit  zugestanden  werden  milHsen.  Der  Arbeiter  fQhrt  einen  lolcben  Luftdruck« 
m eissei,  wie  das  Maschinchen  genannt  worden  ist,  mit  der  Hand  gegen  den 

Stein,  ohne  einen  nnregelmäasigen  Druck  ausüben  zu  mtSssen,  da  die  Stösse  durch 
die  Masse  des  Mu^chiucbens  aufgenommen  werden  (vergl.  I,  bbb);  die  Heftigkeit 
der  Stösse  ist  geringer  als  bei  gewöhnlicher  Handarbeit,  sodass  die  Gefahr  eines 

V.r'a^cirlitigten  Absplittorns  df's  Gesteint'.«  entsprechend  gerin^fr  nnftritt.  Wie 
sich  der  Lut'tdruekuieiasel  im  übrigen  bewährt,  luiisö  die  Erfahrung  lehren. 

Man  hat  zur  Oestaltnri':'  d^r  i>teine  Mas^chinen  vorgeschlagen,  welche 
nach  Art  der  Metiillhobelmaschineu  wirken  sollen.*)  Allein  diese  Wir- 
kungsart widerspricht  der  Eigenart  der  Steine:  wegen  ihrer  Sprödigkeit 
lösen  sich  die  einzelnen  Stücke  in  muschligen  oder  schiefrigen  Bruch- 
fl&ohen  ab,  sodass  durch  die  vorspringenden  Kanten  der  gebildeten  Fläche 
der  fortschreitende  Stiohel  sehr  stark  abgenutzt  wird  (I,  336),  wegen 
der  Härte  weicht  aber  die  entstehende  Fläche  dem  Stichel  nicht  in  dem 
Masse  ans,  wie  die  Abrundung  der  Schneide  solches  verlangt  (I,  380). 
£s  kann  daher  tou  der  Anwendung  dieses  Arbeitsverfahrens  nur  bei 


»)  D.  p.  J.  1890,  *275,  268  m.  Abb. 

SitEungaberichte  des  Gewerbtleisaver.  14490,      2'»  m.  Abb. 
^  Berni  &  Merian,  Mitt.  d.  Gewerbver.  f.  Hannover  1889.  S.  468. 

Verschiedene  Müsch,    Schwartze,  Stein bearbeitungsm.,  S.  79. 

Coulter  &  Harpin,  Iren,  Nov.  1883,  S.  438  m.  Abb. 

Richard,  B.  R.  P.  No.  9281. 

Lippold  &  Knöachke,  D.  R.  P.  No.  12  332. 

D.  p.  J.  1835,  57.  278,  58.  261;  1836,  j»9,  28  m.  Abb.;  1846,  100, 
254  m.  Abb.;  1878,  230,  304  m.  Abb. 
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1.  Abschnitt. 


wei(  hen  Gesteinen  oder  hfi  härteren  GesteuMi  in  besonderen  F&Uen  (beim 
Abdrehen.       w.  ti.)  die  Hede  .»ein. 

Eiiiü  andere  Reihe  von  Maschinen  benutzt  ein  fräskopfartiges  Werk- 
zeug.') Giebt  man  dem  Frü^kopt'  eine  solche  Drebrichtung ,  dass  der 
wirkende  Zahn  sonKchat  die  Wnnel  des  abrahebenden  Spans  trifft  (wie 
die  Kante  dee  Sdilageisens,  Fig.  201,  8.  806)  nnd  einen  kleinen  Halb- 
mesrier,  so  gelingt  das  Absprengen  des  Spanes  gnt  und  der  Zilm  trifft 
«rst  dann  wieder  auf  den  Stein,  wenn  er  anfs  nene  wirken  kann.  Der 
Qmndgedanke  dieses  Verfahrens  ist  daher  der  Katar  der  Steine  an- 
gemessen. 

FiiT.  209  st*»llt  einen  solchen  Fräskopf  im  Schnitt  dar,  welcher  mit  Dia- 
manten als  Werkzeuge  ausgerüstet  i^^t.  Einer  dieser  Diamanten  ist  in  der  Figur 

mit  z  bezeichnet.    Er  ist  in  ein  Zängelchen  h  ge- 
^  klemmt  (I,  5t)5),  dessen  Maul  durch  Anziehen  der 

<X'^       X.       mit  ihm  verbundeneu  Schraube  geschlossen  wird.  Die 
/_  \     Hülse  c  des  Zängelchens  i«t  aii8weiidi|f  mit  Schraubeu- 

r''-^'-l"lll^,'^Sl%^    \    gfiwinde  vorsehen,  vermöge  wessen  $ie  in  der  Welle  a 
'Z  >r^-fi:{  -  -  —  ^^MJ^      befestiat  wird;  die  Gegenmutter  ä  verhütet  wiilkür- 
Y  ,  J ^  I    liehe  Lockerung.    Der  Zahn  g  dreht  sieh  beitpieln- 
\  0_^-y/    weise  in  einem  Bogen  von  3  cm  ITalhmefsor  minutlich 

3500 mal,  w&brend  er  mit  seiner  Welle  a  über  die 
'^PW^^^^^^m^         FIftche  des  Steine«^  langsam  fortbewegt  wird  (benr.  der 
/O  '"^TT!?^     Stein  sirh  unter  der  Welle  verschielit).   Der  Zahn  ülit 

Vlg.  IM.  also  minutlich  äboO  Stösse  aus  und  arbeitet  mit  etwa 

Um  sekundl.  Umfangsgeschwindif^keit.  Derartige 
DiamantfriUsköpfe  eignen  sich  wegen  der  Kleinheit  der  eigenthcben  Werkaeoge 
nur  zum  Abheben  dünner  Schichten,  aluo  zum  Erzeugen  genauer  Flächen;  es 
ist  anzunehmen,  dass  grössere  Werkzeuge  aus  Stahl  oder  Hartguss,  in  ähnlicher 
Weise  verwendet,  f&r  grObere  Arbeiten  braoehbar  sind. 

Hieran  reiben  sieh  diejenigen  üaeehinen,  welche  meissel-  oder  picken- 
artige  Werksenge  ho  gegen  den  Stein  schwingen,  wie  es  bei  gew51iii- 
lieher  Handarbeit  stattfindet.  Die  bisher  bekannt  gewordenen  Verwer- 
tungen dieses  Gledankens^)  leiden  an  dem  Übektande,  das8  die  Bewe- 
gungen der  Werkzeuge  durch  Daumen  oder  Kurbeln  stattfinden,  wodurch 
eine  grosse  Geschwindigkeit  unujüglich  wird,  also  die  Maschinen  mit  zahl- 
reichen Werkzeugen  ausgestattet  werden  müssen,  um  sie  augeuie&sea 
leiatungsfähig  so  madwa.  Sowohl  dieaw  Umatand,  als  die  wohl  unver- 
meidlichen hefHgen  Ereehttttemngen  dttrfben  die  Einftihnmg  der  in  Rede 
stehenden  Maschinen  verhindert  haben. 

£nlich  ist  die  Wilson  &  Talbot'sche  Sprengscheibe  (I,  3d6) 
anzuführen,  welche  anscheinend  am  meisten  Aussicht  hat  auf  allgemei- 
nere Verwendung,  soweit  die  Erzeugung  grösserer  ebener  Flächen  in. 
Frage  kommt. 


*)  Oolay,  Mühlsteinscluhliii.     .Mitt.  d.  Gewerbver.  f.  Hannover  1869, 
8w  8  m.  Abb. 

Roger,  Maschinen  s.  Bearb.  d.  Mfihlsteinfl&chen,  D.  p.  J.  1877«  286». 

ööT  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1888,  «8.  94  m.  Abb.;  1884,  252,  272  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1825.  17.  461;   is4<).  0».  27;  1880,  285,  102,  aimtl.  m.  Abb. 
Kngineering,  Dez.  Ibää.  S.  469  m.  Abb.;  Oct  lä79,  S.  800  m.  Abb. 
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Der  kantige  Rund  einer  Stahlscheibo  rollt  am  F't;«'-  der  abzusprengenden 
Schicht  unter  entsprechendem  Druck  entlang;  ea  wird  homit  daa  (S.  810)  ge- 
kenn zeichnete  Gleiten  und  starke  Abniitwii,  welches  die  Verwendung  ähnlicher 
IL  lx  Utich '1,  wie  sie  die  Metatlbearbeitnng  benutst»  faat  anaiehlieMt,  in  siem- 
lichem  Grade  umgangen. 

Wenn  man  wl^e  S|)reng8clietben  am  Rande  einer  grOMeren  Seheibe  lagert 

iiml  mit  die.ser  dreht,  so  wirkL'n  Ae  iiacheinandt- r  auf  das  Ihnen  ent;j:C'^enf^e- 
führte  Werkstück  ähnlich,  wie  die  Schneiden  einer  Schrupphobelmaschine  {l, 
ea  kann  den  Bofaeiben  eme  gro«ae  Arbettsgebchwindigkeit  entspreebend  verbUt- 
nismässig  bedeutender  Leistungsfähigkeit  gegeben  werden.  Whitworth  giebt 
an,  dass  in  der  1858er  Industrieausstellnnp  zn  Newyork  die  vorliegende  Ma- 
schine eine  1,25  m  breite,  2,5  tu  lange  SteinÜilche  (welcher  ArtV;  in  7  Minuten 
ebneiej  in  der  1878er  Pariser  Ausstellung  zeigten  Brun  ton  &  Trier  die  Ma- 
schine in  wesentlich  verbesäserter  Ausführung.')  Ich  sah  dort  eine  etwa  0,6  m 
breite,  1,7  m  lange  Granittlilche  in  rund  ü  Minuten  ebnen,  d.  h.  mit  einem 
Schnitt  überarbeiten.  Zu  dieser  Zeit  würde  die  f&r  das  Anfipannen  und  Ab- 
nehmen des  Steines  erforderliche  Zeit  hinzuzufügen  .^ein. 

Zu  erwähnen  ist  noch,  dass  das  Schleifen  für  die  Gestaltung  har- 
ter Gesteine  sehr  wirksam  ist,  und  in  manchen  Fällen  —  wenn  Maschinun 
zur  Verwendung  kommen  —  allen  übrigen  Bearbeitungsv  er  fahren  vor- 
gezogen zu  werden  verdient.  Ea  wird  von  dem  Schleifen  w.  u.  ausitlhr- 
licher  gesprochen  werden. 

Zum  Erseiigen  sogenannter  Drehflftchen,  also  Gestalten,  welch« 
die  Drehbank  liefert,  verwendet  man  ebenfalls  nnd  zwar  anscheinend  mit 
Erfolg  die  Sprengscheibe.  Es  dreht  sieh  das 
^Ve^1<^^^^ek  wie  bei  jeder  gewöhnlichen  Dreh- 
bank Ulli  seine  Achse,  während  die  Spreng- 
scheibe  auf  einem  am  Bett  der  Drehbank  ver- 
schiebbaren Sehlitten  gelagert  ist. 

Eine  h&ufig  Torkommende  Anwendung  der 

Sprengscheibe  ist  di»'j'-niu"'*  Ahilrehen  der  ge- 
wöhnlichen Schleifsteine.'')  In  Fig.  210  bexeichnet 
a  den  Schleifstein,  welcher  nm  Mine  Achse  xx 
gedreht  wird,  w  die  Sprengscheibe  und  b  einen 
Teil  des  Schlittens,  welchen  man  längs  einer  guten 
Führung  gleichlaufend  mit  xx  langsam  von  links 
nach  rechts  verachiebt.  Für  denselben  Zweck  kommt 
übrigens  die  Sprengscheibe  auch  in  anderer  Oe^talt 
vor.  Man  kann  nämlich  Stückchen  von  der  Ober- 
flftehe  des  Steines  S  (Fig.  2ü(i)  auch  datlureh 
absprengen,  da^s  man  ein  meisselartiges  \^^■rk- 
zeug  ir  mit  entsprechender  Kraft  in  der  Nähe  des 
Randes  der  abcanebmenden  Schicht  winkeirecht 
gegen  die  Steinfläche  stösst.  Es  wird  von  diesem  Ver- 
fahren (s.  w.  u.)  in  manchen  Fdllen  Gebi^uch  ge-  ^ 
macht,  obgleich  man  die  Tiefe,  bis  so  welcher  die 
einzelnen  Stückchen  abgesprengt  werden,  nicht  so 
sicher  zu  regeln  vermag,  wie  bei  der  schrägen  Lage 
des  Schlageisens  (Fig.  197)  und  anderer  Werkzeuge. 
Ersetzt  man  nun  w  (Fig.  20G)  durch  eine  Stahlscheibe  mit  keilförmigem  Rande^ 
welche  si<'h  um  ihre  zur  Werk-tückfiäche  gleichlaufende  Achse  frei  zu  drehen 
vermag,  «Irückt  sie  entsprechend  fest  gegen  den  tftein  umi  rollt  sie  über  diesen 


— X 


Fig.  210. 


»)  D.  p.  .1  1877,  2*25,  133  m.  Abb.;  1878, 
'J  U.  p.  J.  1883,  249,  75  m.  ikhaubüd. 


I,  5  m.  Abb. 
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I.  Abtobnitt. 


hinweg,  8o  wird  ein  Streifen  vom  Stein  abgesprengt.  Fig.  211  stellt  ein  auf 
Uie»em  Vorgänge  beruhendes  ilundwerkzeug  zum  Abdrehen  der  Schleifsteine 
dar.  S  ist  der  SMn,  w  «ine  Rolle,  welche  mehrere  Sprengwbeiben  vertritt,  und 

a  die  mit  Handhabe  versehene  Lagerung  derselben,  die 
man  auf  dem  Rande  des  Solilt.'!tVteintro<,?es  verschiebt. 


r\g  Sit 


Man  bedient  sich  auch  friiseraitig  ausgebildeter 
Werkzeuge  (S.  81  zum  Erzeugen  der  Urehflächen; 
dar  daroh  Fig.  209  dargestellt«  Fritokopf  wird 
s.  B.  aaeh  im  vorliegenden  Sinne  angewendet,  nnd 
in  gleidier  Weise  der  SoUeifwerkaenge  (i.  w.  n.). 

Beieber  gegliederte  Drebfliidien  schlieasen  die 
Anwendung  der  Sprengscheibe  sowohl,  als  auch  der 
Friisk5pfe  im  allgemeinen  aus:  der  Einzelstichel  ver- 
mag dem  Verlauf  .solcher  Flüchen  frei  zu  folgen,  so- 
dass man  seine  starke  Abnutzung  sich  gefallen  lääSt 
Kicbt  allein  Alabaster  (Gips),  sondern  auch  Serpentin,  Sandstein,  Marmor, 
Chranit  nnd  andere  derartige  barto  Geateine  werden  mittels  einfuben 
Stiebels  auf  der  Drebbanb  bearbeitet  Da  der  Sticbel  fireiblndig  selbst- 
verständlich unter  Benutzung  einer  Vorlage  (S.  324)  geführt  wird,  so 
macht  sich  auch  die  starke  Abnutzung  weniger  ftihlbar,  indem  leicbt  die 
Lage  gewechselt  und  auch  das  Werkzeug  ausgetauscht  werden  kann. 

Das  Bohren  der  (iesteine  mittels  gewöhnlicher  Lütfelbohrer  (I,  404) 
ist  nur  bei  den  weicbhten  derselben  möglich.  Den  J^chraubenbohrern  für 
Metalle  Ähnliche  W^erkzeuge  benutzt  man  wohl  fUr  mittelweicbes  Gestein.') 
Fttr  mancbe  Zwecke  ist  ein  Werkzeug  als  Bohrer  gnt  verwendbsr, 
weUibes  der  Trommel-  oder  KronensSge  (I,  417)  &bnlidi  ist  nnd  woU 
Kronenbobrer  genannt  wird.  Es  besteht  aus  einer  eisernen,  an  einem 
Ende  verstählten  Röhre,  deren  stftblerner  Rand  sngenzahnartig  eingekerbt 
ist,  und  welches,  indem  man  es  gegen  den  Stein  drückt,  gedreht  wird,  wobei 
die  Zühne  eine  rfihrenfürmige  Höhlung  au'^bilden.  I>er  in  der  Kühren- 
niitte  stehen  bleibende  Zapfen  bricht  geleirentlich  ab  oder  wird  mittels 
geeigneter  Werkzeuge  abgebrochen.  Für  sehr  weiche  Steine  (z.  B.  ge- 
wObnlidies  Ziegelsteinmanerwerk)  benntat  man  nidit  selten  nnverstAhlte, 
gemeine  OasrObren,  anf  deren  Band  die  Zähne  mittels  Meissels  ausgebil- 
det werden,  fttr  harte  Steine  wird  der  Band  dee  Kronenbobreis  mit  Dia- 
manten besetzt,  die  halb  naob  aussen,  halb  nach  innen  gekehrt  sind. 
Es  ist  vorgeschlagen  statt  derselben  den  Rand  mit  künstlichem  Schmir'jel- 
steia  (Schmirgel  mit  eiueni  Bindemittel  aus  weichem  Metall)  ans/uriK^ten. 

Brandt's  Gesteinsbohrmaschine")   benutzt  einen 
fi       P  stählernen  Bohfer  nach  Fig.  21 2,  welcher  mittels  Waeser 

Y        /       n       n   angedrückt  und  mittels  einer  Druckwa>^<  i  in  t^ichine  (6  bi« 
I        L        V*-i<v'    lömal  minutlich)  umgedreht  wird.  Das  für  die  Betriebs- 
^<J-^     maachine  benutzte  Waeser  fliesst  durch  die  Höhlung  des 
rtg.  Sil  Bohrers  tu  dessen  Zähnen  und  tpfilt  den  Bohrtehmand 

nach  aus-en  fort.    Es  wird  angegeben,  das«  der  Druck 
in  der  Ach&enrichtung  des  Bohrers  für  jedes  mm  Kantenlänge  155  kjf  betrage. 


J.  1879,  28S,  864  m.  Abb. 
J.  1890,  2;r>,  483  m.  Abb. 
3)  D.  p.  .1.  18T7,  228,  552,  225,  608;  1878,  227.  j6  uj.  Abb. 
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und  angenommen,  dass  hierdurch  auch  das  härteste  Geatein  bis  auf  eine  massige 
Tiefe  teiiene  der  Zfthne  aermalmt  werde.  In  etark  mit  Qnan  dnrcliietotem  Dolo* 

mit  konnte  man  2  bis  8,  je  1,3  m  tiefe  Bohnmgen  aasfBhren,  bevor  ein  Naeh- 

schärfen  der  Zahne  nötig  wurde. 

Für  harte  Gesteine  kommt  übrigens  in  erster  Linie  der  Vorgaiiij  in 
Frage,  welchen  (Fig.  206,  S.  b07)  versinnlicht:  hier  kommt  der  Fehler 
dieses  Vorganges,  da  die  Brachfläche  sur  unsicher  yorbergesehen  werden 
kann,  nickt  in  Frage;  es  ist  aber  nOtig,  das  Werkxoug  senkreckt  anf  die 
Bearbeitimgsflftcke  bq  riekten»  tun  ftlr  dasselbe  ancb  dann  Baum  xa  baben, 
wenn  das  Loch  einige  Tiefe  erhalten  hat.  Man  setzt  den  scklageisen* 
artig  gestalteten  Meissel  in  der  Richtung  des  Halbmeesers  des  zu  erzeu- 
genden Loches,  Fig.  2 1  ;>,  auf  und  rückt  ihn  nach  jedem  Seblag  im  Bogen 
weiter,  sodass  zunächst  eine  kreisförmig  verlaufende 
seichte  Furche  f  entsteht,  deren  äusserer  Durch-  y 
mestier  der  verlangten  Lochweite  entspricht.  Es  / 
wird  die  Forcke  auf  gleicbe  Art  sckrittweise  Ter*  \ 
tieft  xmd  sckliesslick  der  steken  gebliebene  Zapfen  a  M 
abgebrocken.  Soll  das  Loch  den  Stein  TDllig  dnrck-  /  / 

dringen,  so  wird  es  von  jeder  Seite  bis  etwa  zur  y** J 

Mitte  der  Tiefe  ein^'earlieitet.   worauf  der  Zapfen  '^'--JlZll-'''' 
von  selbst  herausfällt,     l'in  die  Arbeit  /.u  fi'trdei  n,  Flg.  tlS. 

kann  man  mehrere  Meissel  mit  einander  vereinigen 

und  gleichzeitig  eintreiben,  z.  ß.  den  Hand  einer  eisernen  Röhre  mit 
meisselförnügen  stählernen  Zähnen  versehen.  Äknlicb  sind  die  Werkzeuge 
mancker  Bokrmasckinen  fttr  steinerne  Rökren  0  Q^d  swar  zum  Erweitern 
der  Bokrong.  Fflr  kleinere  LOcker  verwendet  man  Heissel,  deren  Kan- 
tenlänge der  Lochweite  gleickt  und  die  nach  jedem  Schlage  ein  wenig 
um  ihre  Achse  gedreht  werden,  und  zwar  so,  da&s  die  Mitte  der  Kante 
in  der  Mitte  dts  herzustellenden  Loches  bleibt,  wie  Fig.  214  darstellt. 
Eb  wird  Milches  wohl  dadurch  erleichteit, 
da^is  mau  in  der  Kantenmitte  des  Meisseis 
(der  hier  Bohrer  genannt  wird)  nach 
Fig.  215  einen  sckmalen  Bokrer  kervor- 
ragen  lässt,  welcker  eine  gewisse  Fflkrong 
gewäkrt. 

Bei  dem  Bohren  kleiner  Löcher  (bis  »  twii  2,5  cmi  Weite)  ^hrt  der  Arbeiter 
mit  der  linken  Hand  den  Bohrer,  während  die  rechte  Hand  den  Schlägel 
schwingt;  grössere  Löcher  erfordern  mehrere  Arbeiter,  von  denen  einer  nur  die 
Führang  des  Bohrers  zu  besorgen  hat  Ks  sind  für  Tiele  Zwecke  Gesteins- 
bohrmaschinen  hergestellt,  welche  unter  Benutzuntj  de^  gewöhnlichen  moissel- 
törmigen  Bohrers  rascher  und  sicherer  als  die  menschliche  Hand  zu  arbeiten 
Tsnn^pen.*)  Insbesondere  ist  der  Betrieb  derselben  mittels  Drackluft  beliebt, 
teils,  weil  yicli  diese  verhältnismässifr  loidit  an  don  Ort  der  Maschine  leiten 
lässt,  teils,  weil  sie  ihrer  Elastici^t  wegen  eine  grosse  iischlagzahl  des  mit  dem 


»)  Prechtl.  Technolofe'.  Encykl.  1850,  Bd.  16,  S.  830  m,  Abb. 

»)  D.  p.  J.  1S72,  -200,  172;  1875,  215.  204.  205,  217,  177,  218,  400}  1876, 
21»,  38;   1878,  227.  453,  455;   1881,  280,  182,  sämtl.  ni.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  i.  IS67,  S.  703;  1871,  S.  677;  IS74,  S.  715;  1876,  S.  215, 
8.  38»,  lämtl  m.  Abb. 
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Kolben  der  Maschine  verbundenen  Bohrers  gestattet,  teils  endlich,  weil  in  man- 
chen Fällen  die  verbrauchte  Luft  an  der  Arbeitntelle  einen  wirksamen  LafU 
wecbsel  berbeifahtt. 

Der  Rand  eines  Röhrenendes,  ebenso  verwendet  wie  der  Hand  des 
Blattes  einer  Steinschneidemaschine  (S.  HOl),  ist  in  recht  ^'uter  Weise 
geoipnet,  in  hartfim  Gestein  eine  rührenartige  Vertiotiin>^  au>/ubilden, 
ebenso  wie  der  Kronenbohrer  (S.  812),  jedoch  luit  dem  Vorteil,  dass  die 
Weite  dieser  Vertiefung  im  allgemeinen  geringer  ausfällt,  als  bei  dem 
Krcmeiibobrer,  aoch  der  steben  bleibende  Zapfen  leichter  —  für  andere 
Verwendung  —  erhalten  werden  kann.  Man  verwendet,  für  gew5bnlich 
als  Scbleifmitt«!:  Quai-zsand,  abgeschreckte  Risenkömw  (S.  801)  nnd 
ansnahmsweiae  Scbmirgelpalver  oder  auch  Diamantpulver. 

Manche  Gesteine  sind  in  „bmcbfenchtem"  Zustande  erheblich  weicher 
als  spllter  (S.  793);  diese  werden,  soweit  mJjglich,  bald  nach  dem  Brechen 
verarbeitet.  Andere  Ge>teiiii'  erfahren  durch  Was'^er  i  ine  «gewisse  Erwei- 
chung. Man  netzt  sie  dalier  vor  und  wahrend  der  liearWitung  und  erreicht 
dadurch  nebensächlich  den  Vorteil,  den  fUr  die  Lungen  so  gefUbrlichen 
Steinstaub  zu  mindern  oder  gans  su  unterdrOckm.  Wird  trocken  ge» 
arbeitet,  so  ist  —  bei  Masdiinen  —  far  eine  gute  StaubabfDhmng  su 
sorgen,  snmal  dem  Staub  die  feinen;  zackigen  Metallteile,  welche  der 
Werkzeug^abnnt/nn?  entstammen,  beigemischt  sind.  Sofern  die  reichliche 
Anfeuchtung  ni<  ht  sdiadet,  benatzt  man  mit  Vorteil  dieselbe  lediglich, 
um  den  .Stanli  /u  verliilten. 

Bei  raauclien  der  vorhin  liesclirjebenen  Arbeitsweisen  (Schneiden  und 
Bohren  der  Gesteine)  ist  aber  eine  reichliche  Wasserzufulir  notwendig, 
um  die  Trümmer  des  Gesteines  wie  die  von  den  Werkzeugen  abgenutsten 
Teile  wirksam  fortzuspttlen ,  sodass  den  Werkseugen  freier  Raum  für 
weitere  Tbätigkeit  geboten  wird.  Namentlich  ist  solches  der  Fall  bei 
den  leiätungsf^bigen  Bohrmaschinen.  Man  sucht  einen  regelmässigen 
W;is«ordurchfluss  zu  erreichen,  was  die  an  sich  hohlen  Bohrwerk zenjje 
(Kronenbolirer,  schleifend  wirkende  Höhrenenden)  erleichtern,  indem  man 
z.  B.  iu  das  Innere  der  Höhren  VV asser  eindrückt,  welches  an  der  Ausbcn- 
fläche  mit  dem  Bohrschmand  beladen  abHiesst. 

Bei  einem  Gefüge,  in  welchem  Stücke  härterer  Gesteinsarten  durch  ein 
weicheres  Bindemittel  ▼erkittet  sind  (S.  793)  oder  bei  kristallinisdbem 
Oefttge,  dessen  Teilchen  in  verschiedenen  Richtungen  verschieden  leicht 
abspalten,  liegt  die  Gefahr  des  Ausbröckelns  kleinerer  Stücke  oder  Splitter 
vor.  Karmarsch  ffilirt  einen  Kunstgriff  an*),  durrh  welchen  dieser 
Übelstan«!  gemildert  werden  kann.  Kr  l  esteht  in  einer  voriil)ergehenden 
Tränkung  des  (le^teins,  durch  weiche  s»'in  'iefiigti  geteatigt  wird. 

Es  heisßt  in  der  Quelle:  Die  Bearbeitung  des  FlussRpats  auf  der  Drehbank 
wird  sehr  vollkommen  in  England  (DerUyshire)  ausgeübt  und  unterliegt  beden* 
tenden  ScIi wit'r:<;keiton.  Da  nämlich  die  Masse  des  Qssteins  aus  ztisammenge' 
hänt'ten  Kristallen  besteht  (weshalb  sie  wie  durch  nnd  durch  gesprungen  aus- 
Bieht)  und  von  diesen  Kristallen  wegen  ihres  vierfachen  Biatterdurcbganges 


1)  Prechtl,  Technolog  ICncykl.  1850,  Bd.  16,  B.  319. 
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äusMni  gerne  Teilchen  abspalten,  «o  ist  es  nicht  leicht,  eine  glatte  Oberfläche 
sa  erlangen  und  oft  erfolgen  sogar  Brache.  Seltut  onter  den  besten  Fl  unspat* 

Drechslern  sind  daher  wenige  imstande,  sehr  dilnnwandige  hohle  Gegenstände 
(Vasen,  Bfchor,  Schalen  u.  e.  w  )  zn  vprfertig'Gn ,  was  nnr  mittels  dua  fol^'cnden 
Kunstgrifl'es  bei  der  grüssten  IJehuttjamkeit  gelingt.  Mitiela  Spitzoisen  uml  eiui'a 
iiOliemen  Schlägels  wird  der  Stein  durch  Behauen  ans  dem  Grohen  vorgerichtet; 
dann  erhitzt  man  ihn  und  reibt  ihn  mit  gelbem  Harz,  welclies  il n  a  it  sclimikt, 
etwa  ein  AchtelzoU  (3  mm)  tief  eindringt  und  die  Kriüialle  zusammenkittet. 
Sodann  wird  er  am  dem  Groben  abgedreht  nnd  ein  wenig  auRgehSblt,  wieder 
erhitzt,  mit  Harz  eingerieben  untl  weiter  ausgedreht  Mit  schrittweiser  Wieder- 
holung dieser  Operation  fährt  man  bis  taiy  Vollendung  fort.  Sobald  die  Wand- 
stärke de»  Gefässes  sich  ziemlich  verringert,  befördert  man  die  Haltbarkeit  des> 
selben  durch  äusserliches  Umwinden  mit  dännem  Drahte.  Schliesslich  wenn 
da*  !*^tnck  «o  (Iflnn  geworden  ist,  das»  es  beim  Durchfii'hcn  die  Farbe  klar  und 
schön  zu  erkennen  g^ebt,  versieht  man  es  zum  letstenmai  luit  Wachs  und  poliert 
es  in  derselben  Weise  wie  Marmor.  Der  Flossspat  nimmt  jedoch,  seiner  grösseren 
Härte  wegen,  nicht  so  schnell  und  leicht  als  Marmor  den  Ohmz  an,  uritl  immer 
bleibt  etwas  Bars  in  den  äusserst  feinen  Sprüngen  der  Oberflächen  zurück,  wo 
man  es  zum  Teil  an  der  mehr  oder  weniger  tief  eindringenden  braungelhen 
Fftrbiing  erkennen  kann. 

c.  Vollendung  der  Steinflftchen. 

Wenn  man  von  dem  selten  vorkommenden  künstlichen  Färben  der 
Steine  absieht,  so  bestehen  die  Vol!*^n<!nngsarbeiten  ausschliesslich  im 
Schleifen.  Man  erzeugt  mittels  des  .Schleifens  entweder  nur  eine  raUssig 
glatte  oUer  eine  glänzende  Fläche  und  unterscheidet  demnach  unter  dem 
örobschleifen  und  dem  Fein-  oder  Glanzschleifen. 

a.  Das  Grob  schleifen.  Es  dient  hftofig  auch  der  Gestaltung,  in- 
dem durch  das  Schleifen  grossere  Moigen  vom  Werkstück  abgenommen 
%verden,  wie  w.  o.  bereits  angedeutet  wurde.  Bs  ist  daher  die  Aufgabe 
des  vSchleifena,  hier  genau  dieselbe,  wie  dann,  wenn  es  sich  nur  danmi 
bandelt,  eine  Spalt-,  Schnitt-  oder  sonst i^^^e  Fläclie,  welclie  die  fjewfhivelite 
Oestalt  im  wesentlichen  sehon  besitzt,  durcli  Schleifen  zu  glätten,  wes- 
halb beide  Bearbeitungen  gemeinsam  behandelt  wenlen  sollen. 

Zum  Grobschleifen  dienen  au^  iSandsteiii  hergestellte  äcbieifstcine, 
audi  wohl  granitene  und  andere  Steine.  Man  richtet  die  FlSchen  der- 
eetben,  welche  zum  Schleifen  dienen  sollen,  so  su,  dass  sie  sich  der  Ge- 
stalt der  zu  schleifenden  Flächen  möglichst  anschmiegen,  nnd  fuhrt  sie 
freihändig  unter  entsprechendem  Druck  an  dem  Stein  hin  und  her  oder 
benutzt  sie  al^  Drehsteine,  gegen  welche  man  die  schleifenden  Gegen- 
stände ilrüekt. 

Die  von  der  Natur  lertig  gebotenen  SchleitVteni  u  ten  sind  jedoch  oft 
für  den  vorliegenden  Zweck  wenig  geeignet,  nuium  es  ihnen  teils  an  Härte, 
teils  an  Schürfe  des  Kornea,  vor  allem  aber  an  Gleichartigkeit  fehlt  Man 
▼erwendet  deshalb  aus  Schmirgeli>ulver  zusammengesetzte  Steine  bezw. Schei- 
ben oder  unrerbnndene  Gesteinstrümmer,  meistens  Quatz  oder  Schmirgel. 

Eine  Schmirgd«$heibe,  deren  Rand  in  ein  GesiniH  p  H^t.  i^t  zum  Erzeugen 
••olcher  Gesimse  geeitf^nef,  Mar»  lagert  z.  B.  »Iii;  Acüse  der  Schmirg'-lscheibe 
wagerecbt  und  führt  <ltMi  zu  bearbeitenden  Stein  wagerecht  und  winkelrecht 
zur  Schmiigelscheibeii  ichst'  unter  der  Scheibe  ein  oder  mehrere  Male  bindtircb.') 
Oder  man  verwendet  eine  kegelfSrmige  Scheibe,  deren  ^pitseowinkel  nur  wenig 

D.  p.  J.  1879,  284.  426. 
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kleiner  ist  als  180°  (wie  bei  C^uer-SthlichthobelmüSthioen  für  Holz,  I,  i'6ti),  mit 
Anderen  Worten :  man  tetzt  in  eine  gusHeiseme  ^heibe  aus  zatatnmengekittetom 
Scbmirgelpulver  Ijestehen-le  Platten,  welche  ilie  in  Rt-ilo  steh.>nde  Kegelfläche 
bilden,  nad  führt  den  zu  ebnenden  Stein  so  an  der  kreisenden  Scheibe  entlaog. 
dMi  di«  entet^ende  Ebene  die  Kegetflftehe  tangiert.*)  ünter  Umttinden  kann 
die  SohleifÄt'  iniichfibe  auch  t-hen  i*rii  'i 

Sind  die  Abm^sungen  des  zu  bearbeitenden  Steine«  uicbt  sebr  gross,  so 
ist  das  Zunammentetzen  der  Scheibe  aus  einxelnen  SchmirgelsteinatScken  natSr* 
lieh  nicht  nötig.  Die  Arbeitsgeschwindigkeit  beträgt  etwa  14  bin  20  m  sekund- 
lich, die  Scljaltgr'schwindigkcit  richtet  nich  nach  der  Härte  de«  WerkftQckee 
und  der  Dick«*  dfr  in  einem  Durchgang  abzuhebenJeu  Schiebt. 

Viel  häutiger  ist  zur  Erzeugung  ebener  Flächen  die  Verwendung 
gröberer  Schleifpulver,  insbeeoiidere  des  «diarfeii  Qnanaaades,  weniger 
des  ScbmiigeU. 

Dabei  wird  entweder  die  schleifende  FlKdie  (die  das  Schleifpulver 

bewegt)  in  festen  Bahnen  bewegt,  z.  B.  um  eine  r.n  ihr  sviukelrerhte 
Achse  L^^^Archi  oder  t:era<llinij^  hin-  und  hergeschoben,  wUhrend  die  zu 
bearbeitende  Flächt'  an  ihr  t  nilanij  geführt,  hezw.  ihr  genähert  wird,  oder 
es  drückt  das  ein»  auf  dat>  andere,  soda^»  die  Führung  unter  lieihilfe 
der  in  ümgeataltnng  begriffenen  Fliehe  stattfindet. 

Im  ersteren  Falle  wird  die  sdileifende  FlSehe  ans  recht  weichem  Stoff 
hergestellt,  damit  sie  sich  möglichst  wenig  abnutzt  (S.  bui),  also  ihre 
Gestalt  möglichst  lange  angenähert  unverändert  beibehält.  Zuw^eilen  be> 
nnt/.t  man  weiche?  Holz,  häufiger  Blei,  Mischungen  von  Blei  und  Zinn. 
Kupfer,  Me^äing  und  auch  weiches  Ki.sen.  Im  ül^rigou  sind  die  F^inrich- 
tungen  den  Holzhobelmaschinen  und  Metailtrasiuiiachinen  verwandt,  mit 
der  Abweichung,  dass  der  Abführung  des  Schleifscbmands  und  der  Fem* 
baltnng  desselben  von  den  Maschinenteilen  möglichst  Bechnnng  ge- 
tragen wird. 

Im  anderen  Falle  sieht  man  die  weidiere  Schleiffläche  nur  vor,  nm 
an  Kosten  für  ihre  Erneuerung  zu  sparen.  Es  sind  also  Massregeln  zu 
treflen,  vermöge  welcher,  trotz  ilangels  einer  vollstHndisreren  gegensätz* 
liehen  Fühning  von  Werkzeug  und  Werkstück,  die  verliuigte  Gestalt  des 
letzteren  gewonnen  wird.  Dos  ist  namentlich  von  Bedeutung«  wenn  es 
sidi  um  ebene  Fliehen  bandet,  weil  etwaige  Abweiehongen  von  der 
ebenen  Gestalt  verhSltnismUssig  leicht  erkannt  werden. 

Man  erreidit  durch  Schleifen  eine  Ebene  bekanntlich  am  vollkom- 
mensten, wenn  die  wagerechte  schleifende  und  die  Werkzeng-FlUche  um 
senkrechte  Achsen  kreisrn,  welche  nicht  zusammentallen  (veigi.  I,  678). 
Obgleich  ditbea  Verfahren  liei  dem  Schleifen  des  (;huve>  allgemein  üblich 
ist  (s.  w.  u.j,  so  üüdet  inau  es  doch  uicht  bei  dem  Schleifen  der  bteine. 

Platten  aus  ^mdstein,  Marmor»  Gips,  welche  znm  Belegen  der  Flure 
dienen  aoUeUp  ebnet  man  durch  Schleifen  in  einlkcherer  Weise  durch  fol- 
genden  Kunstgriff:  Bs  wir  l  rlnt  Zahl  solcher  durch  Spalten  oder  Schnei- 
den gewonnener  und  an  den  Kändern  giob  behauener  Platten  zu  einem 
Kreise  zusammengelegt  und  befestigt    Dein  Kreise  wird  tuweilen  ein 

M  D.  p.  J.  IhbU,  '2m,  L'95  ra.  Abb. 
D.  p.  J.  1S90,  275,  iHb. 
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Duielime?«er  bis  zu  8  tn  gegeben,  die  Befestignng  wird  «luicL  Klemm- 
vorricblungen  oder  dadurch  bewirkt,  dass  man  die  Plntten  in  Sand  bettet. 
Über  diesem  Kreise  dreht  sich  ein  liegendes  Rad.  desacu  /.abirciclio  Anne 
60  eingerichtet  sind,  dass  jeder  derselben  eine  auf  den  ersten  Kran^  ge- 
legte Platte  im  Kreise  mit  sieh  zu  nehmen  yermog.  Es  wird  scharfer 
Sand  nnd  Wasser  anf  die  Platten  gegeben,  »odass  beides  zwischen  die 
aufeinander  gleitenden  Platten  gelangt,  um  sowohl  die  unten  als  auch 
die  oben  liegenden  Platten  zu  schleifen  und  den  Schlei  fsc  hm  and  abzu- 
leiten. Da  nun  bei  dnm  krei-rndcn  Vorwärtsschreiten  jede  der  oben 
liegenden  Platten  mit  jeder  der  ruhenden  in  Berührung  tritt,  so  wird 
eine  Ausgleichung  der  Flächen  in  hohem  Grade  herbeigeführt;  um  diese 
noch  mtAkt  in  sichern,  werden  die  oberen  Platten  naoh  einiger  Zeit  am 
90^  gedreht,  sodass  ihre  nene  Bewegnngsrichtang  winkelreeht  znr  ersten 
liegt,  sotehes  Wechseln  auch  wohl  mehrfach  Torgwommen. 

Wie  leicht  zu  überaehen,  ist  die  Zahl  der  oberen  Plntten  erheblich  klßiner 
als  diejenige  der  unten  liegenden,  weil  letztere  möglichnt  einen  geschlossenen 
Kranz  bilden  sollen.  Es  werden  daher  erstere  langsamer  geschliffen  als  letztere, 
die  oben  liegenden  häufiger  dnreh  frische  Platten  enet/t  als  die  unten  liegenden. 

kommt  fiuch  vor,  dass  —  um  von  vornherein  eine  ni(>t,'lieh.-t  eheno  Schleif- 
flkichc  zu  bilden  —  die  zur  Bildung  dea  tragenden  Kint,'.  -  dienenden  Platten 
▼orher  einige  Zeit  oben  liegend  bearl^eitet  werilen. 

Da  die  aufeinander  liegenden  in  der  Klmiing  bereits  ziemlioli  fortgeschrit- 
tenen Platten  vermöge  des  SHchleifschmandes  ziemlich  fest  aufeinander  haften, 
lobeld  die  Haaehine  zum  StHlstaod  kommt,  ah»  die  Wiederinbetriebsetzung  der» 
selbon  >ehr  erschwert  wird,  so  sucht  man  das  r^ndoLren  der  oberen  I'hit^  i  hue 
Betriebsunterbrechung  vorzunehmen.  Die  Arbeitsgeschwindigkeit  beträgt  gegen 
1,0  IM  aekiindlich. 

In  der  Phitten.schleiferei  zu  Forst  bei  ffol/.minden  *)  werden  zwei  Scldeif- 
maschinen,  deren  liegende.**  die  oberen  Platten  fortschiebendea  Bad  7  m  Durch- 
mewer  bat,  und  welche  minutlich  5,6  Umdrehungen  machen  und  gleichzeitig 
zwei  Plattenkränze  feinen  TOn  tffcwa  6,5  m  äusserem  Durchmei^M  r  und  einen 
kleineren)  1  »  arbeit*  n,  durch  ein  gemeinschaftliches  Wasserrad  betrieben,  welches 
etwa  1.0,4  l'teidekrättc  tntwiekelt.  Jeder  der  oben  liegenden  Plattenkränze  ent- 
hält 2o  Platten,  sodiiss  glei<  hzt  itig  20.4  =  80  Platten  in  BeweguiiLf  <)ind.  Der 
Sand  wird  mittels  einer  Schaufel  verteilt,  das  Wusger  mittels  Tropfröhren. 

Drehkörper  (Säulen  u.  fli^l.)  trestLiltet  infin  möglichst  genau  entweder 

durch  Handarbeit  oder  auf  der  Drehbank  (S,  812),   sodass  auch  dem 

Grob.sehleifen  nur  die  Autgabe  zuruUt,  die  Ungleichheiten  möglichst  zu 

beseitigen. 

Man  (tlhrt  za  diesem  Ende  wohl  die  Schleifwerksenge  freihändig 

ttber  die  Werkstücke  oder  giebt  letzteren  eine  stetige  Drehung,  um 

«rstere  —  mit  der  Hand  oder  durch  Gewichtsstücke  —  nur  anzudrücken. 

Da:*  Schleifen  steinerner  Säulen  auf  d.  r  T>rehbank  verläuft  z.  B.  in  folgen- 
der Weise*]:  Wenn  die  Vorbearbeitung  mittels  Handarbeit  stattgefunden  hat, 
80  bringt  man  in  den  Endfiftchen  sunSebst  die  eisernen  KSrnerf atter  an,  mit 
Hilfe  welcher  die  Säule  zwischen  den  Drehbankspitzen  gelagert  werden  5^nll. 
Diese  Körnerfutter  sind  au-ssen  vierkantig,  werden  in  entsprechende  Vertiefungen 
der  Säuleu  Endtlächen  gelegt  und  dort  —  nachdem  sie  genau  au.sgoricbtet  aina  — 
mit  einer  locht  aohmetsltoren  Metalllegierung,  a.  D.  Babbitta  Metall  (3.  54) 


Zeitscbr.  f.  Bau  band  werker,  1857/58,  S.  188  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1878,  22»,  322. 
Kan&.ir«c]i-Fiscbcr,  MechaD.  TccliDoIoi{ic.  IL  52 
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vergossen.  Es  sind  die  Körnerfutter  in  der  Mitte  ganz  durchbohrt  und  mit 
Mutt^^rgewinde  verseilen,  sodass  man  sie  durch  gewaltsames  Eindrehen  eines 
Schraubbolcens  demnächst  aus  den  Vertiefungen  der  Säulcnenden  heb^n  und 
aufs  Neue  verwenden  kann.  Eins  der  Kdmerfutter,  nämlich  dasjenif^e,  welches 
der  Drehbankspindel  zugekehrt  ist,  dient  gleichzeitig  ab  Mitnehmer,  vielleicht 
in  der  Weise,  dass  die  betreffende  »»Spitse"  pyramidenförmig  gestaltet  uit  und 
in  eine  Hohlpyramide  des  Körnerfnttera  greift.  War  die  Torbearbeitnng  auf 
der  Di-ehbank  au^efilhrtt  so  ist  selbstverständlich  die  Säule  von  vornherein  mit 
KOrnerfotttni  yenehen  gewesen. 

Man  legt  die  Säule  zwischen  die  Spitzen  der  Drehbrink  und  die  Schleif- 
klötze auf  erstere.  Die  ScbleifklOtze  bestehen  »oa  Qusseisen,  sind  ungefähr  Scan 
brdt  und  m  ftnqopebofft,  da»  ne  d!e  Sfttile  auf  V4  bis  Vt  Umfiftngee  be- 
rühren; ihr  Gewicht  oeträgt  (für  das  Schleifen  des  Granits)  bei  1  m  dicVen 
S&ulen  etwa  50  kg,  bei  0,5  m  dicken  Säulen  etwa  25  kg.  Sie  liegen  dicht  neben* 
einander  auf  der  Säule  und  stützen  sieb  gegen  Ständer,  welche  hinter  der  Dreh- 
bank  angebracht  sind,  wobei  crwfthnt  werden  muss,  dass  die  Drehriehtnng  der 
Säule  beim  Schleifen  derjenigen  beim  gewöhnlichen  Abdrehen  entgegengesetzt 
ist.  Unter  der  Säule  befindet  sich  ein  Becken  zum  Auffangen  des  abfliessenden 
Schleifscbmandes. 

Während  sich  nun  die  Säule  mit  1,17  biß  1,22  m  T'nif;i'ij,"^gegcliwiudigkeit 
in  der  Sekunde  dreht,  giebt  der  die  Maschine  bedienende  Arbeiter  zunächst  Sand 
nnd  Wasser  anf,  bis  alle  gröbeveo  Erhabenheiten  besw.  YertieAuigen  der  S&alen- 
Oberfläche  verBchwnnden  sind.  Dabei  worden  die  Schleifklötze  von  Zeit  zu  Zeit 
der  Säule  entlang  verschoben .  um  möglichst  unglelohm&asiges  Abschleifen  zu' 
Terhfiten. 

Es  wird  nunmehr  (las  Ganze  gereinigt  und  sodann  mit  Schmirgel  weiter 
geschlitfen.  Um  nicht  Schmirgel  verschiedener  Komgröseen  nötig  zu  haben, 
verwendet  man  den  auch  beim  Schleifen  der  Brillengläser  benutzten  Kunstgriff, 
dass  die  ganze  erforderliche  Schmirgelmenge  auf  einmal  aufgetragen  und  das 
wiibre?i<l  der  Arbeit  abflies.^endc  immer  wieder  den  Schleiffliichen  zugeführt  wird. 
Da  auch  die  Schmirgelkörner  eine  Zerkleinerung  erfahren,  so  erhält  man  auf 
dieeem  Wege  ohne  weitem  die  der  fortschreitenden  Verfeinerung  der  Flache 
entsprechende  Verfeinerung  des  Schieifmittele.  Man  rechnet  etwa  2,75  kg 
Schmirgel  auf  1  qm  zu  schleifender  Fläche. 

Gips  und  Alabaster  schleift  mau  (nass)  mit  gepulvertem  oder  ganzen 
Bimsstein.  Da  letzterer  aber  die  Farbe  des  (weissen)  Alabutevs  heeiw- 
trSebtigt,  so  schleift  man  diesen  hänfig  (trocken)  mit  Glaspapier,  snmal 
wenn  nur  geringe  Unebenheiten  von  der  Vorbearbeitnng  ansnigleidien  sind. 

Für  Thonsdiiefer  wird  nasser  Bimsstein  verwendet,  filr  Serpentin 
nasser  ftiner  Sandstein.    Marmor  schleift  man  zunächst  mit  Qnarzsand 

(wenn  gr??ssere  Ungleichheiten  zu  beseitigen  sind),  dann  mit  Bimsstein 
oder  .Schmirgel.  Weisser  Marmor  verliert  aber  an  Schlhiheit  durch  diese 
Schleifpulver,  weshalb  man  für  ilin  wohl  gestos.scnen  Marmor  verwendet. 
Sandstein  wird  mittels  Sandsteins  oder  Quar^sandes  geschliüeu,  Graun 
imd  Porphyr  erfordern  langwieriges  Sobleifen,  xunSchst  mittels  seharfiBn 
Qnarzsandes,  dann  mittels  Schmirgels. 

Hanehe  Gegenst&nde  sind  mit  diesem  Schleifen  Yollendet,  welches  — 
je  »ach  der  Natur  des  Steines  und  der  Sorgfalt,  welche  beim  Schleifen  an- 
gewendet wurde  —  eine  mässig  raube  bis  matte  Oberflttche  erzeugt,  man- 
chen soll  durch  ferneres  Schleifen  Glanz  gegeben  werden;  es  folgt  alsdann: 

ß.  Da.';  (ilanzschleifen  oder  Polieren.  Es  dienen  demselben 
zartere  Schleifpulver  (auf  Gips  und  Alabaster:  gelöschter  Kalk  mit  Reifen- 
wasser auf  einem  Läppchen,  oder  Milch,  Seife  und  geschlemmte  Kreide» 
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ftnf  Serpentin:  Tripel,  auf  Marmor  Zinnasche,  Kolkotbar  oder  Knochen- 
asche,  wobei  zu  bemerken  ist,  dass  die  letztgenannt i^n  Pulver  für  weissen 
Marmor  wegen  ihrer  filrbenden  Eigenschaften  nicht  zu  verwenden  sind,  auf 
Granit  und  Porphyr:  meistens  Kolkothar  mit  Wasser),  welche  mittels 
weicher  Flächen,  z.  B.  Lappen,  Leder,  weiches  Roh  u.  dgl.  über  die 
Werkstücke  geführt  werden. 

Y*  Das  FSrben  der  Steine  findet  nur  in  wenigen  Fällen  statt  and 
ist  dem  Firben  des  Hohes  (S.  720)  Terwandt  Ifen  trVgt  die  fibrbende 
Flfiasigkeit  nach  dem  Sehleifenf  aber  vor  dem  GlaozseUeifen  anl 

Qips,  Alabaster  nnd  Marmor  ftrbt  man  im  ganzen  oder  auf  begrenzten 
Stellen  mittels  MetallsalzlOsungen  (z.  B.  gelb  mittelH  Ei  »»nvitrio!,  grün  mittels 
Kapferritriol)  oder  Pflanzenaoszüge  (Gummigutt,  Kurkumawurzel,  Drachenblut, 
JLlkanmtwnnsel,  Braiilienhols  n.  •.  w.)  mit  Weingeut  oder  StheriMben  Ölen  Qm^ 
TendelOl,  Terpentinul)  bereitet;  nach  «lern  Auftragen  der  Farben  erwSrmt  man 
den  Stein,  nm  das  Eindringen  derselben  zu  fördern. 

Granit  kann,  wenn  er  viele  grosse ,  weisse  Feldapatteile  enthiUt,  dnrch 
F&rben  sehr  ver  cb  j>i(»rt  werden,  weil  der  Feldspat  die  Farben  gut  aufnimmt. 

sind  brauchbar:  Gol  lantlnf^ung  fQr  Purporrot»  Grünspan  in  Ammoniak  gelOst 
für  Grün,  chromsaures  Kali  tiir  Gelb. 

Sandstein  kann  man  eine  dauerhatte  braungelbe  Färbung  dadurch 
geben,  dass  man  ihn  mit  dünner,  möglichst  heisser  Leimlösung  tränkt 
und  nach  dem  Trocknen  mit  Galläpfel-  oder  Eichenrinde  -  Abkochung 
behandelt. 

Man  wlirde  anch  atte  Steine,  welche  ein  genügendes  Anftattgerer- 

mOgen  für  Flüssigkeiten  besitsen,  b  gleicher  Weise  dauerhaft  ftrben 
können,  wie  Gespinstfasern,  bezw.  Gespinste  und  Gewebe. 

h.  Atzen.  Zum  Zweck  des  Atzens  Überzieht  man  die  wagerecht 
liegende  Steinflflche  mit  Ätzgrund  (S.  "JTG),  der  z.  B.  zusammengesetzt 
ist  an«  2  Teilen  reinem  Wachs,  2  Teilen  MastixkOruern,  1  Teil  Asphalt, 
warm  aufgetragen  und  ringsum  Yon  einem  aus  Atzgrund  gebildeten 
Damm  umgeben  wird.  In  diesen  Ätsgnind  grftbt  man  die  borvona* 
bringende  Zeichnung  bis  anf  die  blanke  Steinflftche  nnd  fttst  dann  — 
wenn  der  Stein  vorwiegend  aus  Qnarz  besteht  —  mit  Flusssäure  oder  — 
bei  Marmor,  dichtem  Kalkstein  n.  dgl.  —  mittels  Terdttnnter  Salpeter- 
eftnre. 

O.  DMüisflibieflBr. 

Die  Spaltbarkeit  der  Daohsehiefer  ist  bei  einigen  derselben  am 
grOssten,  solange  die  "aas  dem  Bruch  gewonnenen  Stücke  noch  braoh- 
feacht,  bei  andern,  wenn  diese  Stücke  getrocknet  sind. 

Man  vollzieht  daher  das  Spalten  des  Dachschiefers  je  nach 
seiner  Art  möglichst  bald  nach  dem  Brechen  oder  später. 

Zum  Spalten  dient  das  Spalteisen,  Fig.  216,  d.  1.  eine  im  Mittel 
etwa  6  cm  breite,  20  cm  lange,  dünne  und  elastische  Klinge  mit  Hand- 
griff. Zum  Spalten  sehr  grosser  Platten  werden  grössere,  ftlr  kleinere 
Platten  kttraere  Eisen  verwendet. 

Den  ans  dem  Bruch  gewonnenen  Block  richtet  man  so  anf,  daa^  die  8pal- 

tungsflSche  nahezu  senkrecht  steht  und  treibt  (mit  eisernem  oder  hölzernem 
Hammer)  in  einiger  Entfernung  von  der  Endfläche  das  Spalteisen  etwa  3  nn 

52* 
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tief  ein,  sucht  sodaon,  den  Stiel  des  Spaitei  nns  crj^reifend,  durch  Hin-  und 
Herbew^^n  und  Drficken  in  der  Längenrichtung  Je«  Eisens  die  Trennung  all- 
mählich herbeizuführen.  Weil  dem  Schiefer  die  hohe  Zähigkeit  fehlt,  welche 
dem  Hols  in  seiner  Längenrichlnn^^  pigpn  ist,  so  darf  das  Werkzeuj'  nicht  allein 

an  den  obert  n  Kantern  des  Spaltes  angreifen:  es  wurde  ein* 
O  O      der  Stücke  bteclion  (vergl.  1,  332).  Das  ist  der  Grund  für 

'  I       ilie  lange,  schlanke  Gestalt  des  Spalteisens.  Bei  geringerer 
Länge  und  Breite  der  Stücke  genügt  es,  das  Spalteisen 
▼on  einer  Seite  änsatreiben,  bei  orteteren  AbmeeBungen 
.  .      mxi?<^  T  ni  in  ivei  xu  einander  winkelrecbten  Riditnngen 

Vy   V  vorgehen. 
^  Man  spaltet  innftebat  den  Block  in  etwa  i  hi»  Bern 

dicke  PliitttMi,  um  das  Brt-rhcn  der^,olben  wilhrend  de« 
Spaltens  möglichst  zu  verhüten,  zerlegt  darauf  diese  Plat- 
ten in  dünnere  und  diese  abermals,  sodass  die  schliesslich 
eriieiten  Platten  nur  3  bis  7  mm  Dicke  haben. 

Das  scbliosst  natflrlicli  nicht  aus,  für  besondere  Zwecke 
(Tischplatten,  Watidbeklcidungen  u.  ^1^1.)  die  Platten  dicker 
m  lassen.  Es  sei  bemerkt,  da^s  solche  dickere  Platten 
meistens  doich.  Schleifen  (S.  815)  geglättet  werden. 

Die  p^ewonnenen  Platten  fallen  nncli  LHnge  und 
Breite  .sehr  unregelmäsBig  aus.  Die  dicken  derselben 
werden  mittels  Silgen  (S.  800)  beäcimitten,  die  düunen, 
zur  Dachdeckung  bestimmten  lassen  sich  mittels  des  Abschereus  behan- 
dln» wenngleich  der  Arheitavorgang  ein  etwas  anderer  iet,  als  bei  den 
hildsamen  Stoffen  (I,  359).  Es  wird  die  Scbieferplatte  auf  die  Kante 
eines  Scherblattes  gelegt  und  dann  ein  zweites  Scberblatt  an  der  entr 
gcgennfe.-etzten  Seite  znr  Wirkting  gebrticht,  jedoch  nicht  duicb  rnliig-en 
Druck,  t^ondern  durch  Schlaf,',  soda.ss  nur  die  unmittelbar  getrolTenen 
Teile  Zeit  /.um  Naubgeben  tinden.  Kuhiger  Druck  wUrde  eine  weitgehende 
Zersplitterung  herbeiführen. 

Das  untere  Scherblatt  (Haueisen)  beifteht  in  iriner  mftsaig  gebogenen 
Tentfthlten  Schiene  a,  Fig.  21 7,  welche  entweder,  wie  die  Figur  andeutet»  mit 


ng.  »6. 


zwei  Schenkeln  auf  der  Werkbiink  befestii^t  ist  o  ler  nur  durch  eine  von  der 
Mitte  ausgehende  pyramideiuirtige  Spitze.  Man  legt  die  Schielerplattc  b  auf 
das  Haneisen  a  und  haut  dann  mit  der  etwa  85  «m  langen  Schere  e  hart  an 
der  Kante  des  Haueisens  entlang  so  das  nach  rechts  Überstehende  ab,  da.-?» 
hart  neben  den  getroffenen  i^tellen  des  Schiefers  dieser  von  dem  Haueiseu  ge- 
■tfibct  wird.  Die  oben  Upende  Seite  des  Schiefers  erhUt  hierdurch  einen  scharf- 
kantigen Rand,  unten  findet  jedoch  eine  Abeplittemng  statt,  welche  den  Rand 
abschrägt. 
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Der  Rücken  der  Schere  c,  Fi^  217,  enthält  eine  hervorragen cle  Spitze,  mit- 
tels welcher  die  zum  Aufnagein  der  Schieterplatten  dienenden  Löcher  erzeugt 
werden. 

In  Deutschland  findet  das  Behauen  der  Schieferplatten  vielfach  mittels 
4ea  Deekbammers,  Fig.  2Jä|  statt.   Der  mittlere  Teil  «,  weicher  3  bis  4  mm 


diok  ist,  flnthftlt  xwei  sngeschftrfte  Ränder,  weshalb  beide  als  Schere  zu  dienen 

▼erraSj^en;  der  Kopf  S])it2t  sich  einerseits  bei  i  zu,  nm  die  Spitze  zu  bilden, 
mittel«  welcher  die  Schiefer  gelodit  werden,  anderseits  verdickt  er  sich«  sodass 
bei  h  dn»  HMuaerbahiii  d«r  Nacken,  entetebt,  mittek  detNn  nux  dia  Nflgal 
eintrabtk 
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Die  Veriertiguug  der  Glaswareu.^) 


Die  Erzeugung  der  Glasmapse,  sowie  das  Entstehen  mancher  Ver- 
zierungen der  Waren  beruht  im  wesentlichen  auf  chemi&cben  VorgUngen. 
Es  Süll  dahür  au  dieser  Stelle  auf  die  zugehörigen  theoretischen  Erörte- 
ruDgeu  verzichtet  und  nur  eine  gedrftngte  Ubersichtliche  Darstellung  der 
Bearbeitungbweiaeii  gegeben  werden. 

Das  Olas  Ist  eine  dnreh  Sdimeknng  bereitete  chemlache  Verbindung 
von  Kieselerde  mit  Kali  oder  Natron,  welche  ausserdem  noch  Kalk  oder 
Bleioxyd,  sowie  ofl  Eisenoxydul  und  andere  Metulloxyde,  teils  als  wesent- 
liche Bestandteile,  teils  als  zufUllige  (von  l'nreinlieit  der  Roh^totVe  mid 
von  den  Scbuiel/gefJissen  herrtlhrende)  Beimischung  enthielt.  Für  die  ^^e- 
wöhnlicheu  Bebliu^umiigeii  gilt  dab  Glaä  als  debto  vollkouiuiener,  je  färb- 
loeer,  dnrcliBichtiger,  glftnzender,  bftrtw  und  aü-engflUs^ger  es  ist,  weil 
auf  diesen  Eigensdiaften  seine  Schönheit  und  seine  Dauerhaftigkeit  (gegen 
Einflttsse  der  Abreibung  und  der  auflösenden  Mittel)  beruht.  Nur  für 
besondere  Zwecke  wird  es  durch  geeignete  Zusätze  verschiedentlich  ge- 
fftrbt  und  wohl  •nich  luidurebsiclitig  gemarht,  wobei  nicht  selten  auf 
dessen  Vollkommeuheit  in  anderen  der  genannten  Beziehungen  verzichtet 
werden  muss. 

Die  Kieselerde  ist  im  reinen  Zustande  dnreh  Ofenfeuer  nidii  sduneh* 
bar.  Die  Stoffe,  welche  man  ihr  bei  der  Olasersengung  immer  susetzem 
tnuse,  dienen  daher  zunächst  als  Flussmittel;  von  ihrer  Auswahl  und 
ihrer  Menge  hängt  aber  iiberdiej-  die  Beschaffenheit  des  Glases  wesentp 
lieh  ab.  Jedes  Olas  entliUlt  entweder  Kali  oder  Natron  als  Flussmittel, 
wonach  man  üherliaupt  Kaliglas  und  Natronglas  unterscheidet.  Aber 
mit  Kali  oder  Natron  allein  kann  Kieselerde  nicht  zu  einem  brauchbaren 


»)  Prechtl,  Technolog.  Kncykl.  183j,  Bd.  6,  S.  567  m.  Abb.;  lüöl,  Er- 
gftnstiBgsband  3,  8.  ;>o4  m.  Abb. 

0.  Schür,  L>ie  Praxis  der  Holil^'hislabrik.ition.  Berlin  ISß?.  ni.  Abb. 
H.  £.  Denrath,  Die  Gla»tabrikation,  Braunechweig  lalb,  m.  Abb. 
B.  Dralle,  Anlage  und  Betrieb  der  Olasfabriken,  I^ipzig  1886,  m.  Abb. 
Wagner-Fi«cher»  Handbuch  der  cbem.  Technologie,  Leipog  1889» 
ö.  697  m.  Abb. 
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Glase  geschmolzen  werden.  Den  meisten  Olasgattungen  setzt  man  des- 
halb noch  Kalk,  einigen  statt  dei  Kalkes  JUeioxyd  zu.  Der  Kalk  macht 
das  Glas  sti*engfltlsäiger ,  dichter,  härter,  zäher,  ela&ti&cher,  glänzender, 
nnd  «raetit  zagleich  einen  Teil  des  kostspieligeren  Kali  oder  Natrons. 
Das  Bleioxjd  vertritt  in  den  eben  angedeuteten  Hinsichten  den  Kalk  nnd 
liefert  mit  reinen  Stoffen  ein  besonders  durchsichtiges,  sehr  glänzendes, 
die  Lichtstrahlen  stark  brechendes,  besonders  schön  klingendes  Glas;  ausser- 
dem macht  es  das  Glas  bedeutend  sclimel/.barpr,  vermindert  aber  dessen 
Hfirte,  was  jedoch  ftir  die  Verfertigung  gesehlitfener  Arbeiten  ein  will- 
kommener Umstand  ist.  —  Gla«,  welches  eine  zu  grosse  Menge  Fluss- 
mittel enthält,  ist  weich  and  widersteht  den  Einwirkungen  der  Säuren, 
ja  zum  Teil  selbst  des  kochenden  Wassers,  nicht. 

m 

Vom  technischen  Staadponkte  ans  kann  man  folgende  Hanptarten 
des  Glases  unterscheiden: 

1)  Grfines  nnd  brannes  Glas,  Fl asc henglas.  Ans  den  unrein- 
sten Stoffen  (namentlich  sehr  gewöhnlich  mit  Holzasche  statt  Pottasche) 
bereitet;  durch  grossen  Gehalt  an  Eisenoxydul  dunkelgrün  oder  gelb- 
braun gefärbt.  Die  Kieselerde  beträgt  darin  15  bis  66%,  der  Kalk 
18  bis  29,  Kali  oder  Natron  3  bis  11,  Alaunerde  1  bis  14,  Eibenoxy- 
dul 3  bis  7. 

2)  Halbgrünes  Glas,  in  dünnen  Stücken  giünlidi,  in  grU&&eren 
Dicken  grün,  doch  sehr  viel  heller  als  das  vorige,  dient  zu  geringen 
HohlwazeUf  z.  B.  Arzneiflaschen  (Medizinglas)  und  ganz  geringen 
Fenstertafeln  (halbgrttnes  Fensterglas).  Die  grünliche  Farbe  rtthri 
auch  hier,  wie  bei  allem  Glase  wo  sie  ohne  absichtliche  Färbung  durch 
andere  StofTc  vorküiniiit,  von  Eisenoxydul  (1  bis  2'/2%)  aus  den  an?e- 
wi-ndeten  Huh-toffen  lu-r.  Kieselerde  62  bis  7 2 " .  ,  Kali  oder  Natron 
(oder  Vieide  zusammen)   10-- 19,  Kalk  10— tfi,  Ahiunerde  3— 4*'3. 

öl  II  a  1  i)  w  e : se  s  Glas,  /u  *:t\vas  iK'>.vcren  Il^hlwuren  und  /u  d^n 
gewuhnlicheu  Fenstei tatein;  weniger  grünlich  als  das  vorige,  oft  auch 
mit  einem  Stiche  ins  BlftnÜche.  Kieselerde  68 — 10%,  Natron  10 — 18 
(oder  statt  dessen  Kali),  Kalk  8 — 17,  Alaunerde  2 — 10.  Die  weissesten 
Arten  hiervon  pflegt  man  wohl  andi  dreiviertelweisses  Glas  zu 
nennen. 

1)  Weisses  Glas,  gewöhnlich  mit  einem  sehr  sch\var  lien  S'ticlio  ins 
Oriinlitbe.  I'lüuHche,  Gclbliclic  oder  Kötliche;  zu  L'nten  Molilwaron  und 
feint.'u  Fenster  tafeln.  Kieselerde  li.'l — 79%,  Kali  oder  Natron  (/.uweilen 
beide  zusammen)  11 — 22,  Kalk  4 — 16,  Alaunerdo  '/g — Man  pflegt 
das  schönste  weisse  Glas  sn  geschliffenen  Gegenstftnden  anzuwenden  und 
deshalb  Sehleifglas  zu  nennen,  dem  etwas  geringem  aber  den  Namen 
Kreideglas  zu  geben.  Auch  das  Kronglas  der  Optiker  gehört  hier^ 
her.  Ein  an  Kali  sehr  reichhaltiges,  daher  weiches  weisses  Glas,  woraus 
vor^ttglich  Fensterscheiben,  Uhrgläser,  Thermometer-  nnd  r5arometerröhren 
U.S.W,  gemacht  werden,  hi  das  Snlingias  ü.sterr('iiliis(  her  Fabriken. 

5)  Si)if'4clf^'Iaf^,  das  farl^loseste  bleioxydfreit:  (llas.  Kipsnlerde  (i  l 
bis  79%,  Kali  oder  Natron  (oder  beide  vereinigt)  11 — 2k,  Kuik  4 — 15, 
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Alaunerde  0 — Ein  geriuger  Bleioxydgehalt  (1  bis  ^^j^)  findet  sich 

6)  Kristallglas»  zu  fbinen,  voRaglich  m  den  sebOnsten  geacfalif- 
feneo  Gegenständen.    Kieselerde  51—61%,  Kali  6— Bleiozyd  28 

bis  37,  Kalk  0—2%  Alftunerde  0—1%. 

7)  Plintjjla?,  /n  opli.^clien  Glasern,  nliralich  zu  den  sogenannten 
achroinati>cben  Objektiven,  weUhe  aus  Flintglas  und  Kronglas  (s.  oben) 
üubammeiigesetzt  werden.  Kieselerde  42 — 50  ^'/q,  Kali  11 — 13,  Bleioxjd 
40—44,  Alaunerde  1—2. 

8)  Strass,  ein  leiclit  schmelzbares,  hScbst  farUoses,  klares  und 
dnrehsicbtigee,  mit  starker  LüibtbrecfattngBkraft  begabtes  Glas,  welches 
die  Gi-undlage  der  künstlichen  oder  unechten  Edelsteine  bildet,  und  für 
sich  allein  den  unechten  Diamant  darstellt;  38 — 41%  Kieselerde, 
8 — 9  Kali,  5U — 5;^  Bleioxyd,  ü — 1  Alaunerde. 

9)  Fsirbi^e  Gla^ffu  1 1  un<j^en ,  erzeugt  durch  Zusammenschmelzen 
farbluaer  GlasiuaiiäeQ  mit  verbchiedenen  Stolieu,  bet>ouders  AletaUoxyden. 
Auf  Bolcbe  Weise  verfertigt  man  geringe  gef&rbte  Gläser  dnrcb  Znsats 
der  Oxyde  sur  Masse  des  gewShnlicben  weissen  Glases,  während  man  sich 
zu  den  feinen  des  Kristallglases  und  zu  den  feinsten  (den  Glasflüssen 
oder  unechten  Edelsteinen)  des  Strass  als  Grundlage  bedient.  Undurch> 
sichtigkeit  erlangt  das  weisse  od^r  goftirbte  Glas  durch  eine  Beimischnnfr 
von  Zinnoxyd,  weil  die.si>  nicht  damit  zimmmen fliegst,  sondern  unge- 
echmolzen  eingemtiugt  bleibt.  Zu  den  feinen  gefärbten  Glasmassen  ge- 
boren aucb  alle  Arten  Y<m  Emaii  oder  Scbmels  und  die  demttlben 
sehr  nabe  Terwandten,  tum  Malen  anf  Porxellau,  Glas  und  £mul  dien- 
lidaen  Emailfarben,  Scbmelzfarben. 

Das  Einheitfegewicht  des  Glases  ist  nach  der  Art  und  dem  Mt^ngenverhält- 
nisse  bein«  r  Bestandteile  sehr  verschieden;  es  beträgt  bei  grünem  Flaechenglase 
2,5  bis  2,7 ;  halbw^ssem  und  gewöhnlichem  weissen  Glase  2,87  bis  2,60;  Spiegel- 
glase 2,44  bis  2,56;  KristallgTase  2,8  bis  8,2;  Flintclase  8,10  bis  3,77;  Strass 
3,90  bis  4,05.  Mit  Sicherheit  knnn  man  annehmen,  dass  jedCs  Qlas,  dessen  Kin- 
heitügewicht  über  2,8  steigt,  Bleioxyd  enthalte. 

1.  Krzoui^eii  der  ^^ruiien  und  iveisseii  Glassratlun^en. 

1)  Glas-Uohbtoile  und  Glassätze.  Die  zur  Bildung  des  (üases 
erforderlichen  Stoffe  wenlen  nie  iu  völliger  chemischer  Reinheit  angewen- 
det, weil  ihre  vorläufige  Darstellung  in  diesem  Zustande  mit  viel  zu 
grossen  Kosten  yerbondsn  sein  wtlrde.  Was  die  alkaliseben  Flnssmittel 
anlangt,  so  wendet  man  solche  chemische  Verbindungen  derselben  an, 
welche  in  der  Schmelzhitze,  namentlich  vermöge  der  Gegenwart  der  Kiesel- 
erde, zersct'/.t  werden,  und  an  letztere  ihren  Kali-G ehalt  mehr  oder  we- 
ni<,'er  vollständig  abgeben.  Ein  Gleiches  iindet  zum  Teil  hinsichtlich  des 
Bleioxydeö  statt. 

Die  Glasrohstoffe  zeifalleu  überhaupt  in  drei  Gruppen:  Kieselerde  in  mehr 
oder  weniger  reinem  Zustande;  Flussmittel,  welche  die  Schmelzung  der  Kiesel- 
erde Vtowirken  mflfssen;  Kntfn vbung-smittel ,  wodurch  man  die  schwache  (undst 

SUnliche,  von  Eisenoxydoxydul  der  übrigen  Stoffe  herrührendej  Färbung,  weiche 
s  Glas  stets  ansanwmen  geneigt  ist,  serstQrt 
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a.  Kieselerde,  in  den  lutiisten  Fällen  bedient  man  sich  des  Quarzsaudes, 
der  bald  mehr  bald  weniger  fein  und  rein  ist;  mandinial  des  derben  Qnarse« 

(Kies)  oder  des  Feuerstt  iii'"- ,  welche  Vm  iilc  abfr  vorläufig  gp*;lnht  ,  in  Was?cr 
abgelöscht,  gepocht  imd  zu  Mehl  gemahlen  werden  müssen,  was  die  Gewinnung 
▼ertenert  nnd  daher  nur  bei  feinen  Olasgattnngen  sulftsilit  ist  Bergkristall 
(als  die  rrinste  in  der  Natur  vorkommende  Kieselerde)  kann  höchstens  im 
kleinen,  bei  der  Bereitung  des  Strass  und  der  unechten  Edelsteine,  Anwendung 
finden,  wird  aber  durch  guten  eisenfreien  Sund  oder  Quarz  völlig  ersetzt.  — 
Znm  Flaschenglase  netzt  man  nicht  selten  I.ehm  hinzu,  der  nebst  der  in  ihm 
enthaltenen  Kieselerde  auch  einen  betr&ebtlicbea  Anteil  Alaonerde  (Thonerde) 
in  die  Maiicse  bringt. 

Borsftnre  setst  man  für  ^wisse  OlaMurten  alt  t^lweises  Grsatsmittel  fOr 

Kin  olerde  hinzu;  sie  befördert  die  Schmelzbarkpit  der  MasHe,  ^nebt  dem  Glas 
einen  hohen  Glans  ond  ist  ein  vorsüglicbes  Mittel  gegen  das  Entglasen.  In 
der  Regel  wendet  man  de  als  Borax  iNatriamb<Nnit)  aa. 

b.  FInssmittel.  Es  sind  hier  Kali,  Natron,  Kalk  nnd  Bleiozjd  in  Be- 
trachtung zu  ziehen,  mit  Übergeliuag  einiger  selten  angewendeten  Minetalstoffe 
(wie  Schwersjiat,  Feldspat  u.  s.  w.j. 

Das  KaH  wendet  man  in  der  Gestalt  der  (jetst  bedeutend  ausser  Gebrauch 
gekommenen)  Pottasche  —  meist  im  käuf lieben  Zustande,  zuweilen  auch  ge- 
reinigt —  an;  statt  derselben  wird  zu  dem  grOnen  Glase  gcwöhnlicb  Holzasche 
genommen.  Flussmittel  zur  Bereitung  von  Natronglas  sind  Soda  (roh  oder  ge- 
reinigt) und  Glaubersalz,  letztere«  oft  mit  Zusats  Ton  ein  wenig  Kohle  (Holl- 
kohle  oder  Kokel,  da  ohne  diese  Beimischung  nur  verhältnismässig  lanprsam  und 
in  hoher  Hitze  die  Verglasung  erfolgt;  die  gewöhnlichste  Gestalt,  unter  welcher 
das  Glaubersalz  (schwefelsaure  Natron)  angewendet  wird,  ist  die  des  sogenann« 
ten  Sulfats  aus  den  Soda fabriken,  für  geringe  Gla-^'attungen  wird  nicht  j^eltcn 
Pfannenstein  aus  den  Salzsiedereien  benutzt,  welcher  wesentlich  ein  Ge- 
menge TOn  sdiwef^urem  Natron  und  schwefelsaurem  Kalk  mit  mehr  oder 
wenig^or  Koeh^alz  ist.  Tot  tauche  iind  Kochsalz  werden  vereinijrt  anj^ewendet, 
um  Glas  darzustellen,  welches  sowohl  Kali  als  l^atron  enthält.  Für  geringes 
Ohn  ist  statt  des  Kocbsabes  der  Seifensiederflnss  (der  «aisige,  hanptcfichKeb  aus 
Chlorkaliiim  und  Kochsalz  bej-lehende  Rnckstdiiid  vom  Abdampfen  der  T'^nter- 
lauge  aus  den  öeifenkesseln)  brauchbar.  -  Kalk  kommt  im  gebrannten,  oder  an 
der  Luft  zerfallenen  oder  mit  Wasser  zu  Pulver  gelöschten  Zustande,  auch  als 
Kreide,  Kalkspat,  Kalkstein,  Marmor  oder  Kalktuff  (sogenannter  Duckstein) 
zur  Glasmasse;  oft  benutzt  man  den  Kalkäscher  (Gemengt  von  Kalkhydrat  und 
kohlensaurem  Kalk),  der  in  den  Seifeus.tjdereien  bei  Bereitung  der  Äulauge  aus 
Pottasche  oder  Soda  zurückbleibt.  Das  Bleioxyd  für  Gläser,  welche  dasselbe 
enthalten  müssen,  liefert  ein  Znsatz  von  B!pi<Tlatte.  Menni]i^e  oder  (seltener) 
Bleiweiss.  Einige  Fabriken  sollen  mit  gutem  Erfolge  Zinkoxyd  statt  Bieioxyd 
anwenden. 

Nach  der  Art  de*  Haupt-FInssmittels,  welche.«  zu  dessen  Darstellung  an- 
gewendet worden  ist,  ptlegt  mau  wohl  das  Glas  zu  benennen:  Pottaschen- 
glas,  Sodaglas,  Glaubersalzglas,  Bleiglas* 

c.  Entfftrbunj|r*<n>1i^0l  nnd:  Salpeter  (der  dnreb  seineo  Kaligehalt  so- 
gleich als  Flussniittel  wirkt).  v.-e-~  er  Arsenik,  Braunstein  und  Sohmalte;  beson- 
ders letztere  beide  in  sehr  geringer  Menge  angewendet. 

Zu  bemerken  ist,  dass  Glas,  welches  einen  Braunstein-Zusatz  hat,  am  1  ageä- 
lichte^  noob  melir  im  Sonnenscheine,  nach  und  nach  Tiolettrot  wird. 

Die  fein  zerkleinerten  und  nach  dem  gehörigen  MengenverbSltniBse 
zasammengemischten  Glaarohstoffe  nennt  man  den  Glassatz,  die  Masse. 

Man  fügt  demselben  oft  eine  beträchtliche  Menge  alten  zerbrochenen 
Glases  derselben  Art  bei  (Glasscherben,  Glasbrocken,  Bruchglas), 
teils  um  diese  Abfälle  wieder  umzuarbeiten,  teils  um  dadurch  die  Schmel- 
2aug  zu  erleichtern.    Zu  geringeren  Glasgattungen  wird  in  derselben 
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Weise  das  aus  zerbrochenen  Scbraelzhäfen  ausgelftafene  and  im  Ofen  Ttr- 

nnreinigte  Glas  (Herd glas)  mit  verwendet. 

Nach  der  Vorschiedenheit  der  Glasgattungen  und  der  zu  den?pllM>n  un- 
^ewendeten  Kohstotfe.  sowie  nach  Gewohnheit  und  Ansichten  der  Fabrikantea 
und  die  GlaaifttBe  ongemein  mannigfaltig.  Als  Beiapiele  mögen  die  folgeadn 
dienen : 

Flaschenglas:  100  Teile  Sand,  30  Kalk,  44  Glaubersalz  (Sulfat).  2  Kokce- 
pulrer,  beliebige  fftrbeode  Znifttie  von  Bratimtetn,  Zaffer  n.    w.,  100  bu  ISO 

Bruchglnä;  —  10  Saml,  20  rohe  Soda  (Varec),  5  nolzasche,  10  Brnchglns;  — 
10  Sand,  3  Soda  (Varec,  Kelp,  Tangiuche),  16  ausgelaugte  Holzasche.  4  unaus* 
gelaugte  Holzasche.  8  I/ehm,  10  Bruchglas;  —  28  Sand,  50  Töpferthon,  21  ge- 
löschter Kalk,  20  Varec-8oda;  —  100  Sand,  250  ausgelaucrte  Holzii^che.  30  Kalt 
stein;  -  IW  Sand,  45  liasalt.  20  Spifen?iedorflus8,  20  Glaubersalz,  2  Kohle; - 
100  Sand,  50  Basalt,  160  uuausgelaugte  Holzasche;  —  130  Sand,  80  at^elauätd 
HolMUcbe,  25  Pottasche,  5  Kochsalz;  —  100  Sand,  200  Feldspat,  20  K^k, 
IT)  Kochsalz,  12')  Eisenschlacken  fRohofenschlaeke);  —  80  Basalt,  120  Oltf 
Scherben,  120  Soda,  60  Asche,  1  Braunstein. 

Halb  grünes  Olas:  100  Sand,  88  Pottasche,  115  ausgelaugte  Holtaadie, 
22  Kalkstein;  —  116  Sand,  44  Pottasche,  15  ausgelaugte  Holzasche,  22  Kalk, 
24  Kochsalz,  24  Bruchglas;  —  Sand,  .^fi  Pottupcho,  17  Kalk.  120  Ho!za>che. 
V4  bis  Vs  Braunstein;  —  200  Sand,  100  kalzmiertes  Cllaubersalz,  76  koblcn- 
sauriT  Kalk,  SO  Bruchglas,  6  Holzkohle. 

HalhweißKCs  Glas:  55  Saii-l.  20  Pottasche,  11  kalziniertes  Glaubcn<alz, 
10  ßeifensiederüuss,  140  Bruchglas;  —  100  Sand,  260  Varec-Soda,  IVt  Braun- 
stein, 100  Bnicbglas;  —  100  Sand,  50  kalaniertes  Olanbenals,  20  Kallr,  2Vs 
Holzkohle;  —  1800  Sand,  11 22  kal/iniertes  Glaubersalz,  216  Kalk,  95  Holzkohle, 
12(X>  Bruchglas;  —  100  Quarz,  40  Kalk,  28  kaUiniertes  Glaubersalz,  2  gepol- 
Terte  Koke»;  —  100  Sand,  44  Glaubersalz,  6  Kalk,  8  Kohlenpulver. 

Kreidetrias:  UK)  weisser  Sand,  60  Pottasche,  10  Kalk,  80  Brochglas:  — 
76  ?aml,  40  Pottasche,  11  Kreide,  "..  Braunstein,  100  Bruchrrlas;  —  100  Sand, 
6j  Puttujäche,  6  Kalk,  1  weisser  Arsenik,  '  j  Braunstein,  50  Bruchglas;  -  VlüiO 
Sand,  r2S0  gereinigte  Pottasche«  192  Kalk,  S2  Mennige,  16  Salpeter.  16  Arsenik, 
1  Braunstein;  —  61  Sand,  20  Kreiile,  20  Soda,  5  Glaubersalz.  80  Brucbg'ai;  - 
100  Sand,  44  Glaubersalz,  6  Kalk,  4  Kohle.  20  bis  100  Bruchgia«;  ~  1»0  Sand, 
60  bis  66  Soda  von  86  Procent,  20  bis  28  kohlensaurer  Kuk,  80  Brudbgiss, 
1  Braunstein. 

Weisses  Fensterglas:  100  Sand,  42  Pottasche,  l7Vj  Kalkstein;  —  100 
Sand,  62Vg  Soda,  7'/»  Kreide  (Kalkspat),  Braunstein,  '/s  Arsenik;  —  100  Sand, 
80—41  Kalk  oder  Kreide,  28—34  Sulfat  mit  IV9— 2'/*  Kokepulver  (oder  statt 
deR5;en  24  Soda  ohne  Kok(^^  '  tV  4  Arsenik,  Braunstein  in  Yenchiedenen  kleineii 
Mengen,  Bruchglas  mehr  oder  weniger. 

Strengflfissiges  weisses  Glas  zu  chemischen  Geräten:  100  Sand 
oder  Quarz,  18—20  Kalk  oder  Kreide,  26  Pottasche  (oder  SO  Soda^  2  Salpeter, 
2—3  Arsenik,  ein  wenig  Braunstein,  70  bis  KiO  Bruchglas. 

Schleifglas;  120  weisser  l^nd,  60  gereinigte  Pottasche.  34  Kreide,  2Stl- 
peter,  2  Arsenik,  '/je  Braunstein;  —  67  weisser  Sand,  23  gereinigte  Pottasche, 
10  Kalk.  Vi  Braunstein:  —  100  Quars  (Sand),  60  Pottasche^  20  gelfiechter  Kalk, 
1  Salpeter,  '/«  Arseuik. 

Kronj^las  für  optit-che  Zwecke:  400  Sand,  160  gereinigte  Pottasche.  20 
Borax,  2(*  Mrnni^'o,  1  Braunstein;  —  fi^  Sand,  25  kalzinierte  Soda  von  9'>'';, 
Gehalt,  14  Kreide,  1  Arsenik;  —  125  Sand,  35  Pottasche,  20  Soda,  15  Kreide, 

1  Arsenik. 

Spiegelglas:  120  Quarz,  SO  gereinigte  Pottasche,  40  Marmor,  S  Salpeter. 

2  Arsenik,  V»  Braunstein,  Vis  Schmälte;  —  300  gans  weisser  eisenfreier  Sand, 
100  gereinigte  kaisinierte  Soda,  43  Kreide  (gelöschter  Kalkl,  1  Braunstein, 

3u0  Bruchglas;  —  ai  Ciuarz,  22  gereinigte  Pottasche,  6  Kalk,  2  Salpeter, 
V  ,  Ar«*-nik,  '/„>  Brann4ein,  ''32  Schmälte;  —  100  Sand,  38  kalziniprtes  Gl mher- 
salz,  ö>i  kohlensaurer  Kalk,  2V»  Holzkohle,  V»  Arsenik;  —  100  Sand,  HS  N)da 
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(atatt  deren  auch  88  kftlsiniertee  Olaubenak  mit  27«  EokepnlTer),  24  Kalk  oder 
Kreide,  1  bis  2  Ar^^enik. 

Kristallglas:  100  eieenfreier  Sniid,  H6  gereinigte  Pottasche,  55  Hennige, 
1  Arsenik:  oder:  120  Sand,  l<i  gereinigte  Pottasche,  50  Hennige,  20  Salpeter, 
V»  Brannstein;  —  100  Quarz,  83  gereinigte  Pottasche,  67  Mennige. 

Flintjxlas,  leichte«  (Einheitsgewicht  3,1  bis  8.2):  300  Sand,  20n  Mennige, 
100  gereinigte  i'ottasche;  —  schweres  (Einheitsgewicht  3,j  bin  3,ti):  100  Sand, 
100  Mennige,  30  reine  kalzinierte  Soda;  —  87  Sand,  87  Mennige,  20  vereinigte 
Pottasche,  3  Salpeter;  —  225  Sand,  22^^  Mpnnige.  52  gereinigte  Pottaicne,  3  Sal- 
peter; -  225  Sand,  225  Mennige,  52  gereinigte  Pottasche,  4  Borax,  8  Salpeter, 
1  BrauDsteia,  1  Arsenik,  89  AbOlle  von  Flintglas. 

2)  Bereitung  der  Olaamasse  (das  6  lasse  bin  eisen).  Die  in 
Pulver  verwandelten,  in  einem  Ofen  getrockneten  nnd  auf  das  Innigst« 
miteinander  gemengten  Rohstoffe  werden  gewöhnlich  ohne  weitere  Vor- 
bereitnng  postenweise  in  die  schon  weissglflhenden  Schmelzgefftsse  ein- 
getragen. 

Die  GefUsse,  in  welchen  die  Glasma^^^e  getchniol/eu  wird  (Häfen, 
Scbnieizhäf en  sind  von  feuerfestem  Tlion  verfertigt  nnd  gewöhnlich 
von  der  Gestalt  runder  Schuiel Stiegel,  42  bis  7  5  cw  hoch,  oben  45  bis 
75,  unten  85  bis  60  m  im  Anssetn  Durchmesser,  5  bis  11  m  diek  (bei 
0,08  bis  0,12  dm  Bauminhalt  60  bis  300  kg  Masse  ftssend). 

Es  kommen  zum  Teil  Schmelzhftfen  von  gewaltiger  GrOsse  vor; 
1,2  m  Durchmesser  am  oberen  Rande,  1  m  Höhe,  10  cm  und  darüber 
"Wandstärke;  ein  solcher  wiegt  leer  lOOf)  kf/  und  fasst  BOO  l>is  Tno  l-gi 
Glasmjy^FC.  Sie  werden  zuweilen  oval  oder  viereckig  gemacht,  heissen  dann 
Wannen,  nnd  flJllen  nicht  selten  die  ganze  Ofensohle  aus,  indem  diese 
den  Boden  und  die  Üt'enwandungen  die  Wandungen  der  Wanne  bilden. 

Bei  Steinkohlenfeucrung  pflegt  man  die  Häfen 
mit  einer  IJ:uil.i'  ?.u  versehen.  Fig.  219  stellt  einen 
senkrechten  Schnitt  eines  solchen  Hafens  dar.  Der 
Hals  a  der  Haube  ragt  in  eine  Öffnung  der  beiten- 
wand  des  Ofens  und  bildet  die  ArbeitsOffnung. 
Einen    anderen    eifjpnartit^en   ITafen  ver?;innlicht 
Fig.  220.    Der  eigentliche  Hafen  ist  durch  eine 
Querwand,  die  jedoch  nicht  bis  znr  Sohle  desselben 
reicht,  in  zwei  Teile  zerlegt,    a  bezeichnet  die 
Arbeitsöffnung,  e  die  Einwnrföffnang  für  den  Satz; 
dieser  wird  in  dem  besonders 
lebliaft  durch  die  Flamme  des 
Ofens  bespülten  Teil  e  <les  Ofen?  ^^^^00^^^ 
gedcbmolzen,  flieset  unter  der 
Querwand  hindurch,  steigt  in    &  0^ 
h  einj^or,  die  l)ri<;<:'nieiigten  Un-    H  I' 
reinigkeiten  (Glasf^ai le,  eine    H  ■ 
Missbildung  des  Gliises   nnd    H  I 
anderes)  am  Boden  zurficklas-     U  I 
send,  nnd  wird  durch  a  zurVer-     f|  % 
arbeitung  entnommen.    »1  ist  li^^EMIÄ 
eine  Aussenwand  des  Ofens,         fi«.  Pig.  2iO. 

f  seine  Sohle. 

Der  Giasofen,  Glasschmelzofen,  dessen  Einrichtung  mannig- 


*)  D.  p.  J.  1659,  168,  23;  1860,  168,  222. 
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faltigen  Abiüulpvungen  unterliegt,  wird  mit  gedörrtem  Holz.  Torf,  Braun- 
kohle oder  bteiukolile  M  oder  mit  Gas  gebeizt  und  i.>t  mit  weder  rund 
(kreisförmig,  oval)  oder  viereckig  (quadratisch,  liiugiich).  Er  enthalt 
(sofern  nicht  mit  Gas  gefeuert  wird)  gewöbnlicb  in  der  Mitte  seines 
Unterteiles  einen  Best  —  bei  länglicher  Gestalt  zwei  Boete  an  entgegen- 
gesetzten Seiten  —  und  ist  oben  durch  ein  GewOlbe  (die  Kappe,  Enppe) 
geschlossen.  Der  natürliche  Luftzug  wird  zuweilen  durch  Geblftsewind 
ersetzt.  Der  Abzug  der  Flainnie  findet  teils  durch  eine  <*>ffnnng  in  der 
Mitte  des  Gewüibes,  teils  durch  Seitenkanäle  ^tatt ,  mittels  welcher  die 
sehr  oft  an  den  Schmelzofen  angebauten  Nebetiöfeu  (zum  Anwärmen  der 
Httfen,  2um  Kalzinieren  der  Pottasche,  der  Soda  und  des  Glaubersalzes, 
snm  Abkühlen  der  Glaswaren)  geheizt  werden.  In  der  Nachbarschaft 
des  Höstes  erbebt  sich  (bei  runden  Ofen  ringsum,  bei  viereckigen  an 
swei  gleichlaufenden  Seiten)  auf  ungefähr  70  em  Höhe  ein  breites  Ge- 
sim«»e  (Rank),  worauf  die  f^chnu-lzhlifon  nahe  an  der  Ofenwand  stehen, 
weiche  bolcher^estalt  von  der  Flamme  Ite.spfllt  werden.  Ihre  Anzahl  be- 
trügt 4.  ü  oder  ö.  Die  Wand  des  Ofens  enthält  über  jedem  Hateu  eine 
ööüung  (Arbeitsloch),  durch  welche  die  flüssige  Masse  zur  Verarbei- 
tung heransgenommen  wird. 

Einteln  baut  man  GlasOfen  als  liegende  FlammDÜBn  (I,  167»  192) 
mit  Feuerungsraum  an  dem  einen  Ende,  von  wo  die  Flamme,  um  nach 
dem  am  anderen  Ende  befindlichen  Schornstein  abzuziehen,  über  den  ül>er- 
wölbten  Herd  streicht,  auf  welchem  die  Olashfifen  stehen.  Ja  man  hat 
bei  einer  ähnlichen  Einrichtung  für  geringe  Ware  den  Utenlierd  selb.-t 
aL  i3ehülter  der  schmelzeudeu  Masse  beuut/A,  aus  welchem  dieselbe  zur 
Verarbeitung  in  eine  durch  Scheidewand  abgesonderte  sweite  Abteiliing 
des  Ofens  übertritt  (WannenSfen). 

Die  von  festen  Brennstoffen  herrührende  Flamme  führt  oft  Flug- 
asche mit  sich,  welche  zxir  Verunreinigung  des  Glassatzes  Veranlassung 
giebt.  Daher  werden  die  festen  Brennstoffe  zunächst  in  Gas  verwandelt 
(unter  Beschränkung  des  Luftzutrittci»  verbrannt)  und  dieses  mit  vorge- 
wärmter Luft  im  eigentlichen  Ofenraum  zur  Verbrennung  gebracht,*) 

Wegen  des  ümstandes,  dase  die  gelegentliche  Ausnutzung  der  Wärme, 
welche  die  mit  sehr  hoher  Temperatur  dtxi  Glaeofen  Terhusenden  Bauch- 
gase  noch  enthalten  (1,  171),  vorteilhaft  ersoheint,  ist  man  sowohl  bei 
den  Hafen-  als  auch  bei  den  Wannenöfen  mehr  und  mehr  zu  der  Gas- 
feuerung mit  Vor\Yärmung  dos  Gases,  wie  der  Verbrennungsluft 
(I,  172)  übergegangen  (sogen.  Kegenerativ-Gasfeuerungen) ').  - 

*)  D.  p.  J.  1838»  69,  155;  1840,  77,  44;  1841,  80  ,  86;  1842,  86,  182, 
424;  1848,  UO,  8S8;  1861,  168,  109;  1862,  16i  347;  1863,  167,  281,  meistens 
m.  Abb« 

*)  R.  Dralle,  a.  a.  0.  8.  10  in.  Abb. 

Benrath,  ii.  a.  0.  S.  116  m.  Abb. 
M  18:).'.,  i;lö,  1Ü5;  1858,  14».  176,  150,  332;  1861,  lö5>.  422;  1862.  1««. 
270;  ISiiJ,  107,  2s3,  489;  1866,  180,  127,  322,  182,  216:  1870,  1»7,  498;  1872, 
203.  11;  1876.  220,  427,  222,  322:  1  S77,  224,  520;  ls7fs.  228,  92;  1879,  282, 
522;  1881.  239,  128;  1882,  244,  29S;  1883,  247,  80,  248.  24 S;  1884,  SM,  11», 
254,  27;  1885,  257,  154;  1886,  259,  460.  261,  295,  meistens  m.  Abb. 
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Als  von  einigt  r  WiL^itigkeit  für  die  mechanipobe  Vcrarlieitnng  des  Glases 
hebe  ich  folgende  Einzeibciten  der  Glaaechmelzöfen  hervor.  Fig.  221  stellt 
bebpielewaiRe  einen  Olatoehneliofen  im  Qoencbrntt  dar.  Bei  p  befindet  aadi 
eine  UIngHche  Grabe  (Pipe),  dnrch  welche  T<m  beiden  Giebelseiten  her  die 


Flg.  m. 


Flamme  im  Ofen  eich  verteilt.   Recht«  and  links  von  dieser  Grabe  befindeo 

sich  die  B.1iikr-  />,  auf  welchen  dit»  IlSfen  h  i^iehcn.  über  jedem  der  Häfen 
befindet  sich  eine  Arbeltsöffnuns  a,  deren  Weite  i^ich  nach  der  Art  der  su 
eraenf^nden  Oegenst&nde  richtet  Zwischen  je  swet  ArbdtsOffbnnf^n  ist  eine- 
Wand  f  angebrucht,  welche  in  tn^idT  Liuio  den  Arbt?iter  vor  den  W:'irn)fHtralilen 
der  nachbarlichen  ArbeitHÖffnung  schützen  soll,  ausserdem  aber  häufig  zur  Ab- 
eteifnng  des  Ofenmaaerwerks  dient.  Die  Häfen  werden,  vielleicht  durch  dabin 
gelangte  Ginsflüsse»  alhurtblicli  durch  ihren  Boden  mit  der  betreffsnden  Bank 
fest  vorbnndt'n;  \\m  nie  fortschaffen  zu  k^^nnf'n.  mfissen  sie  losgebrochen  werden, 
SU  welchem  Zwecke  unter  jeder  ArbcitRüÜ'uunjj  eine  dUnung  in  dem  Ofenmauer- 
▼erk  »icli  befindet,  welche  man  während  de»  Betriebes  Idcht  vermauert  hält. 
Vor  den  ArbeitKÖffnnnfTfn  Vicfindet  sich  eine  (hokt  rni'  o.ler  gemauert.';  Bühne  d, 
welche  als  Arbeitsplatz  dient;  am  Rande  deibclbeu  sind  die  »ogenunnte  Mar- 
bel nt  und  ein  Wassergefäss  w  in  geeigneter  Weise  angebracht. 

Bei  dem  altniähllLtien  Füllen  der  Gliisli;if<'ii  wart«'t  man  mit  dem  Zusetzen 
eines  jeden  neuen  Pontena  so  lange,  bis  der  vorhergegangene  iiüssig  geworden 
ist.  Ist  die  ganee  fSr  einen  Hafen  bestimmte  Menge  Glaasnts  in  denselben  ein- 
f'i'f"  I  j-i  n ,  so  wird  mit  der  I-Tliitznuf,'  fortt^'efiiliren ,  um  eine  vollk(H!iniene  Ver- 
einigung der  Bestandteile  su  bewirken.  Dabei  scheidet  sich  auf  der  Uberllächtf 
mehr  oder  weniger  von  einer  dUnnfldssigen  Salzmasse  (Gla^galle;  sehwefel' 
Hiiures  Natron,  Kochsalz,  Chlorkalium,  schwefelsaures  Kali,  schwefelsauren  Kalk 
enthaltend,  in  der  grössten  Menge  bei  Glaubersulzglas,  weniger  bei  Pottaschen- 
glas, fa«t  gar  nicht  beim  Schmelzen  mit  gereinigter  Soda  erscheinend)  ans, 
welche  abgeschöpft  wird;  durch  Entwickelung  von  Gasarten  (hauptsächlich 
Koldensäure  aus  der  Pottasche  oder  Soda)  entstehen  ferner  in  dem  Glase  zahl- 
reiche Bläschen.  Dm  diese  zu  entfernen  und  zugleich  alle  noch  uugegchmol- 
zenen  Sandkörner  u.  8.  w.  möglichst  aufzulösen,  bringt  man  zunächst  dnrch  Ver- 
stfirlvung  der  Hitze  (Heissschflren)  die  MashC  in  dünnen  Fluss,  und  bewirkt  so 
das  Läutern  des  Glases,  d.  h.  die  Herstellung  einer  reinen  und  gleichförmigen 
Beschaffenheit  desselben,  indem  sieb  die  Glasbtteeben  nebet  der  Glasgalle  olMi* 
auf  Viege^en,  unaufgelßste  schwere  Teilchen  an  den  Boden  sinken.  Wenn  l^eim 
Herausnehmen  einer  kleinen  Menge  Glas  an  einem  Eisenstabe  (Probeziehen) 
oder  dnrch  das  Ansehen  einer  versnchcweise  ans  dem  Glase  geblasenen  dfinnen 
Kugel  die  vollendete  Läuterung  erkannt  wird,  hört  man  Vj  bis  %  Stunde  lang 
mit  Nachfeuern  (Schüren)  auf,  um  die  Hitze  sinken  zu  las.sen;  f^ngt  dann 
wieder  an  zu  feuern,  aber  mäasiger  (Ealtschüren),  und  erhält  dadurch  die 
Glasmasse  (Schmelze)  in  dem  zähflassigen  Zastande,  welcher  «n  der  nun  be* 
ginnenden  Verarbeitung  nOtig  ist. 
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Die  gesamte  Scbmelzzeit,  vom  Anfange  des  Eintragens  in  die  Häfen  bii 
SU  der  Beendigung  Läutarn^,  diiuert  12  bis  SO  Stunden,  je  nach  der  Bd> 
■ehaffenheit  des  Glassatzes,  der  Güte  des  Ofens  und  der  Grime  der  Halfen 

In  manchen  Glasfabriken  wird  —  abweichend  von  dem  vorätuh&nd  beschrie- 
bman  Verfahren  vom  HeisaechQren  ohne  Unterbieohnng  zu  gemässigter  Naeh- 
fetierung  (dem  sogenannten  Kaltschilrcn  oder  Ablatsen  des  Ofens)  übergegangen, 
wobei  die  Verarbeitung  ihren  Anfang  nimmt. 

Ifandbmal  werden  beeondere  KrmdtgnSe  gebranebt,  mn  eine  reeht  glncb- 
m&ssige  Vermischung  der  Bestandteile  in  der  Glaamasse  an  erzielen:  man  ?t6^$t 
Dämlich  mittels  eines  EisenstabeM  einen  KOrner,  der  in  der  Hitze  reichlich  Gas 
oder  Dampf  entwickelt  (einStfick  grünes  Hok  eine  Kartoffel,  ein  Stttclr  weissen 
Arsenik),  auf  den  Boden  des  Schmelzhiifen^  hinab,  und  erhält  ihn  dort,  damit 
die  aufsteigenden  Blasen  das  flQsssige  Glas  in  Bewegung  setzen.  —  Am  wich- 
tigsten, ja  ganz  unentbehrlich,  ist  eine  solche  Behandlung  bei  stark  bleioxjd- 
hutigen  Gläsern,  weil  in  diesen  das  sehr  schwere  Bleioxjd  sich  Tonogsweise 
nach  unten  begiel)t,  wovon  eine  Rehr  ungleiche  Mischung  dea  Glases  in  y-r- 
schiedenen  Höhen  entsteht.  Flintglas  im  besonderen  würde  hierdurch  zu 
seiner  Bestimmung  TOllig  untanglieh  werden;  i  diesem  ist  also  sehr  anhal- 
ten )c  Bewegung  vonnöten,  und  man  erreicht  dieselbe,  indem  man  die  Masse 
heiüsig  mit  einer  unten  geschlossenen  Röhre  ?on  feuerfestem  Thon,  in  den  als 
Griff  ein  Btsenstab  gesteckt  wird,  umrflhrt*).  Gesohieht  das  SObreo  nieht  in 
genügendem  Masse,  so  bleiben  Teile  Übrig,  welche  streifig  sind  nnd  aosge" 
schössen  werden  müssen. 

Der  GManke,  gleicbwitig  va  sehmelBen,  an  Iftntem  nnd  sn  Terarbeiten, 
indem  man  Glashäfen  oder  Flammenöfen  (Wannen)  durch  Wände,  welche  eine 

gewisse  Verbindung  der  entstehenden  Abteilungen  gestatten,  zerl^  (vergL 
ig.  220),  aus  der  einen  Abteilung  das  fertige  Glas  allmählich  entnimmt, 
rend  in  der  anderen  geschmolzen  und  nach  Erfordernis  neuer  Glassatz  einge- 
tragen wird'),  ist  im  Jahre  1S7Ü  durch  F.  Siemens  mit  zweifellosem  Erfolg 
verwirklicht  worden  (stetig  arbeitende  Giasöfen  oder  Glaswannen,  und  ähn- 
lich Angenietete  Glashlfen). 

3)  Meobaniache  Verarbeitung  der  Glasmasse.  Sie  findet  ent- 
weder nach  dem  Kaltschflren  im  zfthflilssigen  Zustande  (an  der  Pfeife, 
mittels  Zangen  u.  dgl.)  oder  in  dünnflüssigem  Zustande  (gepresstes,  ge- 
gossenes Glas)  oder  erst  nach  völligem  Erhärten  (optisches  Glas,  Nach- 
bildungen der  Schmucksteine)  stn*r.  also  auf  (iruud  seiner  Bildsamkeit 
oder  seiner  Teilbarkeit.  In  besonderen  Fallen  gei>ellt  sich  der  bildsamen 
Umgestaltung  ein  üärteverfahren  (Hartglas).  Es  soll  hier  zunächst  die 
Yttrarbdtnng  dea  Glases  im  Inldsamen  Zostande  eiOrtert  werden,  da  sie 
▼iel&ch  erste  Arbeitsstufe  für  die  Bearbeitung  anf  Grand  der  Teilbar- 
keit (durch  Schleifen)  ist  und  das  Härten  des  Glases  einen  Anhang 
zu  dem  sofort  Torkommenden  Kühlen  bilden,  während  das  Schleifen  des 
Glases  im  ganmn  nach  Besprechung  der  farbigen  Gläser  behandelt  wer- 
den wird. 

Bei  7.U  raschem  Abkühlen  der  beissen  üiaämaääe  entstehen  bedeu- 
tende Spannungen,  die  entweder  die  Widerstandsfähigkeit  der  erzeugten 
Stücke  gegen  äussere  Kräfte  erheblieh  schwächen  oder  sogar  allein  deren 
ZettrOmmernng  herbeifftfaren  (I,  212). 

Man  benutzt  das  Zersprengen  infolge  raschen  Abkühlens  anr  Bnenguug 
▼on  Zierglas.  Unter  dem  Namen  Eisglas  ist  ein  Modegegsnstand  tum  vor- 


^)  D.  p.  J.  1841,  79.  U,  80,  S5  m.  Abb. 
*)  Zeitiebr.  d.  Gewerbfleinfer.  1871,  8.  816. 
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schein  gekommen,  bestehend  ans  g^eblasenem  Hohlglaso  «IpsRon  ii'i«8ere  (Jbor- 
fiäcbe  tief  und  «tark  zerklüftet  ist.  Die  Sprunge  werden  durcii  ii,iaUucben  des 
^Ifthvildaii  Gegenstandes  in  Wasser  erzeugt,  durch  Anwärmen  unschädlich  ge- 
macht lind  durch  weiteres  AufMasen  de«  GefäsaeH  geöffnet.  Zuweilen  wi  r  1-  u 
swiachen  den  Klüften  stehen  gebliebene  Erhöhungen  noch  etwas  rauh  geschlitteu. 
Sprengglas  (Glfttglans),  som  Bestrraen  lackierter  Holswarea  und  Papp« 
arbeiten,  ja,  der  Kleiderstoffe!  besteht  au.«  höchst  dünnen  Blattehen  farbigen 
Glases  und  wird  erhalten,  indem  man  an  der  Glasmacherpfeife  gro8.se  Kugeln 
bläst,  die  so  dünnwandig  sind,  dass  sie  zaletst  aufbersten,  worauf  man  die 
«arten  Braehatflcke  lentftBt. 

Sonst  folgt  der  in  heiBsem  Zustande  stattgehabten  Oestaltnng  du 
Kühlen,  d.  h.  eine  Behandlaog  im  Eühlofen^),  ▼ermSge  welcher  die 

Abkühltmg  entsprechend  verlang-samt  wird. 

Es  sind  zwei  Gruppen  der  Kühliifen  zu  unterscheiden :  bei  der  einen 
Gruppe  wird  das  Glas  heis.s  eingetragen,  nach  ['mstiinden  bis  etwa  zu 
dunkelrot  erwärmt  und  sodann  da:»  Feuern  unterlassen  und  der  Ofen  ver- 
maaert  Nachdem  sich  der  Ofen  mit  seinem  Glaeinbalt  entsprechend 
Umgsftm  abgekflhlt  bat  (was  innerhalb  8  bis  24  Standen  oder  mehr) 
stattfindet,  werden  die  behandelten  QegenstBnde  hefansgenommen.  Man 
beizt  diese  Kühlöfen  durch  die  abziehenden  Feuergase  der  Glasschmelz- 
öfen oder  häufiger  durch  besonderes  Feuer  in  der  Webe  wie  Flammöfen 
(T,  167)  geheizt  werden.  Bei  der  zweiten  Gruppe  kommen  die  ?ii  IvUh- 
lenden  Gegenstande  zunächst  in  einen  Teil  des  Ofens,  in  w^elciiem  sie 
auf  die  erforderliche  hohe  Temperatur  gebracht  werden,  von  da  ab  be- 
wegen sie  sich  allmählich  in  immer  weniger  warme  Stellen  des  Ofens, 
bis  de  den  kältesten  Teil  desselben  gekohlt  Tsrlassen*  Hierdurch  ent- 
steht im  wesentliehen  sib  stetiger  Betrieb,  wennglaich  das  Fortsehreiten 
der  Ware  im  Kfthlofini  yielfeoh  schrittweise  erfolgt. 

Ausser  den  einfacheren  und  Sltercn  Kühlöfen,  welche  nach  dem  Beschicken 
und  Heizen  einfach  vermauert  werden,  gehören  zur  ersten  Gruppe  ihrem  Wesen 
nach  auch  diejenigen  Ofeneinrichtungen,  welche  (anscheinend)  zuerst  Ton  Dil- 
linger angegeben  cmd.*)  Von  der  Streekplatte  ab  (s.  w.  u.)  wird  das  Tafel- 
glas in  einen  vorher  angewärmten  Wagen  geschoben,  dessen  Kasten  nebst  Deckel 
den  Wäriueverluüt  möglichst  hemmt.  Dieser  Wagenkasten  nebst  Inhalt  wird 
lanächst  auf  entsprechend  hohe  Temperatur  gebracht,  sodann  in  einen  angren- 
zenden Ofenteil  jrt  chohen,  durch  welchen  die  Verbronnungsga-e  -^^rrnien.  Er 
erfährt  in  demselben  Ofen  noch  eine  sweite  Verschiebung  in  emen  noch  we- 
niger wannen  Teil  desselben  und  wird  sodann  (auf  einem  geeigneten  Sehienen- 
gleia)  aus  dem  Ofen  gezogen,  um  endgültig  abzukühlen.  Niu;h  stattgehabter 
Kühlung  entleert  man  den  Wagenkasten,  schiebt  den  Wagen  wieder  in  den 
Ofen,  um  ihn  vorwärmen  zu  lasaen,  und  füllt  ihn  sodann  wieder.  Hirsch')  und 
F.  Siemen«*)  wollen  den  geiehlo^senen  Kühlwagen  (für  Hohlware)  nur  so  lange 
im  Ofen  lassen,  bis  er  f^ffnllt  und  hierbei  entsprechend  erhitzt  ist.  Die  eigent- 
liche Kühlung  soll  ausscbiitisslich  ausserhalb  des  Ofens  stattfinden,  wahrend 
Epsteins  Vwfabren*)  dem  Dillingersdun  nfther  steht 


>)  Dralle.  Anlag«  und  Betrieb  der  Glasfabriken,  LeiiMg  1886,  &  207 
m*  Abb. 

*)  D,  p.  J.  1866,  182,  19  m.  Abb. 
Z.  d.  y.  d.  I.  1867,  8.  841  m.  Abb. 

'1  D.  p.  J.  1879,  288,  219  m.  Abb. 

*)  Daselbst,  220  m.  Abb. 

»J  D.  p.  J.  1881,  240,  121  ni.  Abb. 
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Bei  der  zweiten  Gruppe  der  Külilr.fon  werden  oft  ebenfalls  Wagen  aar 
Beförderung  der  Olasgegenstände  durch  den  Ofen  bentitzt.') 

Femer  sind  wagereohte  endlose  Krlten  vorgeschlagen,  deren  Glieder  be- 
hufs Aufnahme  der  Glasgegen<;tände  plattenartig  erweitert  sind*),  oder  man  bat 
endlose  Ketten  in  senkrechter  Lage  zur  allmählicheD  Weiterbeförderung  in  we- 
niger warme  Teile  des  scbachtförraigen  Kühlofena  verwendet.^) 

Eigenartig  ist  folgende  Förderung  im  langen,  wager^ehtcn  Külilofen*i:  In 
der  Sohle  versenkt  liegen  mehrere  Flacheiöen,  welche  hochkant!^  mit  Quer- 
ftttcken  so  emem  Bahmen  ▼erbimden  siiid.  Unter  diese  Flaehmsen  greifen 
mehrere  in  senkrecht  v  rschiebbaren  Rahmen  gelagerte  Rollen.  Hubt  man  nun 
die  senkrechten  Rahmeu  gemeinsam  empor,  so  erheben  die  erstgenannten  Flacb- 
eisen  die  auf  der  Ofensoble  lagernden  Gtastafeln,  welche  dann  mit  dem  anf 
den  Tragrollen  leiilit  verschiebbaren  wagerechten  "RiihuK-n  bequem  län^.^  eines 
gewissen  Weges  der  Äuetrittsöffnung  des  Ofens  zu  gezogen  werden  können.  Nach- 
dem solches  geschehen,  läs.st  man  die  senkrechten  Rahmen  nach  unten  sinken« 
wobei  sich  die  Glastafeln  wieder  auf  die  Ofensohle  legen,  und  schiebt  den  wage- 
rechten  Rahmen  nnter  den  Glastufeln  in  «eitie  alte  Stellang  zurück. 

Auch  das  Lenker  werk  il,  6uUj  iat  für  deu  vorliegeudeu  Zweck  verwen- 
det worden. 

Mi  fsch  und  Hirche  schlagen  eine  Drehscheibe  vor*),  anf  welcher  sich  zwei 
senkrechte,  in  der  Achse  der  Drehscheibe  sich  kreuzende  Blech  wände  befinden. 
In  jeder  so  gebildeten  Abteilung  befinden  steh  3  Blechkasten  zor  Aufnahme 

der  zu  kühlenden  Hohlware.  lir--  Dr.divcheihe  i^^t  im  TTalbkreise  von  einer 
Mauer  umgeben  und  von  einem  Gewölbe  überspannt  Einem  Viertel  der  Dreh- 
sebeibe  gegenQber  entbftlt  die  genannte  Wand  S  Öffhnnic^en,  dnreh  welche  die 
Glasmaeher  die  geblasenf-n  Gegenstände  eintraf:^en;  die.ses-  Viertrl  wird  ent- 
sprechend geheizt.  Nachdem  es  gefüllt  ist,  wird  die  Drehscheibe  um  90°  ge- 
dreht, sodass  das  erhitzte  Glas  in  den  zweiten,  von  der  Mauer  und  dem  Gewölbe 
eingeschlossenen  Raum  gelangt.  DemnSchst  kommt  dieser  Drehscheibenteil 
auspcrhnlb  dos  Ofens,  sodass;  «ii«  ?^chlugsabknhlun;^  -ätattflndct  und  end^ch  in 
die  letzte  Stellung,  woselbst  man  ihu  entleert,  iichön'^)  will  die  Ware  während 
der  4  mOglichen  Stellungen  in  einem  die  Drehscheibe  vOUig  umichlieseenden 
Ofen  lassen. 

Wisthoff  endlich  empfiehlt^)  thönerne  Röhren  von  der  Weite,  da&ä  die  zu 
kohlenden  Plaseben  in  ihrer  Achsenriebtung  sie  zu  durebsehlapfen  vermögen,  in 
ihrem  vorderen  Teile  stark  zn  erhitzen,  während  der  wesentlich  längere  Tiintere 
Teil  keine  Wärmesufuhr  von  aussen  erßLhrt.  Es  sollen  nun  die  su  kühlenden 
Flaschen  in  den  vorderen  Toi  eingeschoben  werden,  sodftos  de  ihre  Torganger 
mekweise  verdrängen  und  die  gekflblten  Flaschen  am  hinteren  Ende  austreten. 

Die  liefurderung  der  geblasenen  Hohlware  vom  Arbeitsplatze  bis  zum 
Kiililofen  wird  zur  Zeit  fast  ausschliesslich  durch  Kinder  bewirkt.  Da 
mm  bei  den  meisten  GlasbUttenbetrieben  zeitweise  Nachtarbeit  nicht  zu 
vermeiden,  auch  die  Luft  in  den  Glashütten  nicht  immer  gut  ist,  so 
beeiulruchtigt  dieses  Verfahren  die  Entwickelung  dieser  Kinder.  3Jan  ist 
dahdr  bemfiht,  die  in  Bede  stebende  FSrdemxig  dnreb  meehamseb«  Mittel 
berbeizofUbren. 


1)  Dralle,  Glasfabriken,  S.  212  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1881,  2iO  120  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  1^58,  U7.         in.  Abb. 
3)  Z.  d.  V.  d.  L  1869,  S.  334  m.  Abb. 
♦)  Bievez,  D.  p.  J.  1868,  189,  312  m.  .^bb. 

Z.  d.  V.  d.  1.  1869,  S.  33a  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1881,  840.  120  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  246,  464  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1879,  2d3,  220  nu  Abb. 
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Dralle')  hat  zu  dem  Zweck  geneigte  Ilollenbahi-ipn  vorn^eRrhlaf^nn ,  hoA 
denen  die  BoUen  von  eisernen  Hoblträffern  gestützt  werden,  weiche  heisse  Gase 
dnrduMmeii;  hierdureh  soll  die  Abkonlung  gemindert  werden,  welche  wthrend 
des  HembroUens  der  Gegenstan  !r  v  im  Glasmacherstande  his  zum  —  tiefer  lie- 
genden —  Kühlofen  stattfindet.  Kuhlmann")  benutzt  ebenfalls  eine  geneigte 
Bollenbalm,  kümmert  ach  aber  nicht  um  die  erwähnte  Abkühlung,  während 
BohOn')  die  FBrdenuig  mittels  endloser  Kette  in  fiberdeoirter,  geliMiter  Biime 
voiaehlägt 

Wenn  die  bisher  vorgeschlagenen  Verfahren  noch  nicht  in  jeder  Be- 
ziehung befriedigen,  so  bilden  sie  doch  einen  Anfang,  welcher  hofieiitUch 
zur  Erreichung  des  gesteckten  Zieles  führt- 

Das  Kühlen  des  Glases  in  der  erörterten  Weise  bedeutet  nichts 
anderes  als  das  Ansglttbeu  der  Metalle  (I,  214).  Unlieb  ist  es  mit 
dem  entgegengeeetsten  VerfiüireD,  niLmlich  dem  Härten  des  Stahles  und 
dem  Härten  des  Glases  (T,  215—217). 

Es  liegt  jedoch  insofern  ein  Unterschied  vor,  als  das  plötzlich  ab- 
gekühlte Gla*<  fast  regelmässig  zerspringt,  während  der  Stahl  die  rascheste 
Abkühlung  in  der  Regel  verträgt.  Es  kann  daher  das  beim  Stahl  fa^t 
ausschliesslich  angewandte  Verfahren:  HJirton  durch  plützlichet»  Abkühlen 
und  folgendes  Nachiai^eu  für  Glas  uieht  angewendet,  vielmehr  mass'  die 
erstmalige  Abkühlnng  dem  flftrtegrade  angepasst  werden. 

Man  pflegt  das  Olat  von  dem  Znstande  schwachen  R<ytglflheBt  bis  anf  etwa 

250  bis  300=  abzukühlen,  um  !  zwar  durch  Eintauchen  der  fertigen  Gegenstände 
in  heisses  Öl  oder  in  erwärmte  Salzlösungen  u.  s.  w.,  oder  durch  Abkühlen  an 
der  Luft,  oder  endlich  durch  Abkühlen  zwischen  festen  Flächen,  welche  Wärme 
aofxnnehmem  vermögen  (Preeshartglas)  a.  s.  w. 

Da  das  Hftrten  des  Glases  zur  Zeit  kaum  eine  praktische  Bedeutung 
hat,  so  begnüge  ich  mich  hier  mit  der  Angabe  mehrerer  Quellen.^) 

Gewöhnlich  teilt  man  die  Glas  waren  in  Tafelglas  nnd  Hohlglaa  ein; 
zu  ersterem  gehört  (wenn  man  den  Ausdruck  im  weitern  Sinne  nimmt) 
auch  das  gegossene  Spiegelglas,  sowie  die  gepresste  Gla&arbeit  sich  dem 
Hohlglas  anschliesst  oder  eine  Mittelstelle  zwischen  Tafelglas  und  Hohl- 
glas einnimmt. 

A.  Tafelglas  und  Spiegelglas.'')  —  Das  Tafelglas  ist  entweder 
geblasenes  oder  gegossenes;  erster^,  gewöhnlich  insbesondere  Tafelglas 
genannt,  dient  als  Fensterglas,  Seheibenglas,  sowie  zu  kleinen  und 
mittelgrossen  Spiegeln  (geblasene  Spiegel);  letzteres  hauptsächlich  zu 
Spiegeln  grosser  Abmessungen. 

a.  Das  geblasene  Tafelglas  vnrd  auf  zwei  verschiedene  Arten 
verfertigt,  niinilich  als  gestrecktes  Tafelglas,  Walzenglas  und  als 
sogenanntes  Mondglas.    Tafeln  bedeutenderer  Grösse  können  nur  auf 


Dralle,  Glasfabriken,  S.  206  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1885,  SM,  8t«  m.  Abb. 

"}  T).  p.  J.  1SS2,  24n,  465. 

♦)  D.  p.  J.  1875,  215,  186,  187,  881,  568,  216,  75.  288,  218,  181;  1877, 
225,  360;  lfs78,  229,  57;  1879,  288,  314  m.  Abb.;  1881,  240,  120  m.  Abb.; 
1885,  25S.  500. 

»)  Wi<.thoff,  D.  p.  J.  1874,  211,  478. 

Verhandlungen  des  Gewerbfleissvereins  1873,  S.  2öO. 
KimuMh-nwiMr,  Xeeliio.  Tcdbiiotosto  IL  53 
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die  erstere  Art  erzeugt  werden,  welche  deshalb  auch  die  Übliche  ist 
Mondglas  wird  in  Deutschland  fast  gamicht  verfertigt. 

Die  nnentbelirlioluteii  Werksenge  des  OihuMSun  sind  die  Pfeife» 
OUsniacher-Pfeife,  und  da*  Hefteisen.  Ekvtere,  Fig.  228,  isi  eiae 
eieeme,  1,2  bis  1,5  m  lange,  4  bis  6  mm  weite  RShre;  lefcztores,  Flg.  223, 
ein  1,5  tn  langer  runder  Eisenetab.  Bei  der  Verfertigung  des  gestreck- 
ten Tafelglases  nimmt  der  Glasbl&ser  xuerit  mit  der  Pfeife,  indem 


3 




Fif.  1». 


Flg.  tu. 

er  das  Ende  derselben  wiederholt  eintaucht,  aus  dem  Gla?hafen  eine  ge- 
hörige Menge  (2  kg  und  mehr)  flüssigen  Glases.  Er  bringt  diesen  Klumpen 
durch  iiollen  und  Schieben  (Marbeln)  auf  einer  glatten  gusseisemen 
Platte  (dem  Marbel)  an  das  Inssersto  Ende  der  Pfeife  and  enengt  nun, 
durch  kr&ftiges  Blasen  mit  dem  Hnnde  in  das  aaid«re  Ende  des  Werir- 
zeuges,  eine  Kleine  HOblnng,  wobei  der  hohle  Glaskörper  (das  Kttlbchen, 
der  r;,ill«>n,  Fig.  224)  eine  biml&rmige  Gestalt  annimmt  Dorch  ab- 
weth.selniles  Blasen  und  Drehen  in  einem  rund  ausgehöhlten  nassen  Holze 
(Wall holz,  Fig.  225),  unter  gleichzeitigem  Streichen  mit  einem  nassen 


Flg.  224. 


ng.m 


Stücke  Holz,  wird  die  bimförmige  Blase  nach  und  nach  erweitert  und 
in  regelmässiger  Bnndung  erhalten.  Der  Arbeiter  weiss  nun  den  obsniy 
der  Pfeife  sunächst  sitsenden  Teil  Torzogsweise  anfentreibeo,  sodass  mehr 

die  Geslalt  einer  Eichel  herauskommt;  er  bringt  dann  die  Pfeife  in  senk- 
rechte Stellung,  die  eichel(ormi<je  Glasblase  aufwärtj?  gekehrt,  damit  sich 
dicjic  durch  ihr  eigenes  (unvicht  senkt  und  die  untere,  der  Pfeife  zuge- 
kehrte W'i'lliung  iiioiir  al)geplattet  wird,  Fig.  22fi;  wlirmt  die  P^hise  in 
«ieiu  Arbeil^loche  des  Schmckofens  wieder  an;  und  beginnt  hierauf  ein 
starkes  pendelartiges  Bin-  ond  Hersehwenken,  ontar  bftnitgem  Einblasen. 
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Damit  hierbei  die  Blase  nicht  den  Boden  berührt,  steht  der  lila^büser 
bei  dieser  sehr  anstrengenden  Arbeit  an  dem  Bande  einer  grabenartigen 
Yertielaiig  des  Possbodens,  welche  das  freie  Hin*  und  Henchwingen  dal 
duieh  SoUanderknift  und  gleiofaseitigeB  Ein- 
blaaen  ron  Lnft  tadk  atark  TerlingerwUn  Qlas* 
körpers  gestattet.    Letzterer  hat  nach  dieser 
Arbeit  die  Gestalt  einer  an  beiden  Enden  halb- 
kugelig geschlossenen  Walze  von  etwa  6u  cm 
Länge  und  wenigstens  30  cm  Jiuichmesser. 
Es  kommt  nun  darauf  an,  die  Walze  am  uutern 
Ende  %a  Sflnen  und  die  Offiinng  so  ra  erwei* 
tem,  dass  eine  Trommd  entatehtt  derm  ge- 
schlossenes Ende  an  der  Pfeife  aitat.  Zu  die-  ng-  iW- 
sem  Zwecke  bringt  der  Arbeiter  mittels  des, 

in  da;»  geschmolzene  Glas  eingetauchten  Hefteisens  ein  KlUmpchen  weiches 
Glas  auf  die  Mitte  der  untern  Wölbung,  verdichtet  durch  gewaltbaines 
Eiublasen  die  Luft  in  dem  GefUss,  verschliesst  die  Mundüfifnung  der  Pfeife 
mit  dem  Finger  und  bitt  ao  den  Boden  des  OlaakSrpen  tot  daa  Arbeita- 
loeb.  Dardi  die  bier  einwirkende  Glat,  in  Verbindnng  mit  der  dnrdi 
daa  Anfbringen  des  geschmolzenen  GlaaUttmpohens  herrorgebraebian  Hitze, 
erweicht  sich  das  Glas  an  dieser  Stelle,  und  die  eingeschlossene  verdich- 
tete Luft  bahnt  sich  mit  einem  achwaoben  Knalle  einen  Anagang  in  der 
Mitte  des  Bodens. 

wird  empfohlen,  die  Glastrommel,  während  der  Gehilfe  mittels  Heft- 
eisens  das  ha«elnu8^rto«ae  Olaskllimpdbeii  anlegt,  mit  Hilfe  der  Pfeife  rasch  an 

drehen,  was  eine  Verdünnnnc:  ile-  GlasgefSlssefi  an  betreffender  Stelle  herbei- 
führen soll.*)  Anderseits  ist  eine  Vorrichtung  in  Verschliß  gekommen,  mitteb 
welcher  man  den  balbkugeligen  Beden  das  mflfanes  locbt^ 

Die  so  eibaltene  Öffnung  wird  nun  durch  daa  Einbringen  der  waiter 
unten  an  erwAhnenden  AnfMbocbere,  nnter  beatündigem  Drehen  der 
Trommel,  mebr  und  mehr  erweitert,  bis  endlich  die  verlangte  walzen- 

fcirniige  Gestalt  erreicht  ist.  Die  soweit  fertige  Glocke  wird  durch  An- 
halten eines  kalten  Eisens  von  der  Pfeife  abgesprcn^^*  und  in  einer  Eisen- 
blechtrommel auf  kurze  Zeit  in  einen  Kühloffu  ^'ebrarht;  nach  dem 
Abkühlen  herausgenommen  und  durch  Absprengen  der  einen  noch  vor- 
handaneii  BndwOlbung  in  eine  beiderseits  ofliNie  Trommel  verwindelt. 
Dieaea  Absprengen  bewirkt  man  dadnrob,  daa  mnn  ein  glflbendea  fSaen 
um  die  Glocke  bemmftlbrt  und  ein  TrQpfehen  Waaser  auftupft,  worauf 
sogleich  ein  Sprung  entsteht,  der  die  ganze  Kappe  ablöst.  Die  offene 
Trommel  (Walze)  wird  nun  noch  durch  das  nämliche  Mittel  in  der 
Kichtung  ihrer  Achse  aufgesprengt  (bei  grösserer  Wanddicke  mittels  einer 
Schere,  solange  das  Glas  noch  weich  genug  ist,  aufgeschnitten)  und  kommt 
dann  in  den  Streckofen,  wo  sie  wagerecht  auf  eincar  fladien  Unterl^e 
(einer  mit  Kalk  beatftnbten  Platte  von  Stein,  Thon,  Kupfer,  Onssttsen 
oder  Spiegelglas  —  Streckstein,  Streokplatte,  Lager)  ao  hingelegt 

«)  D.  p.  J.  1872,  205,  72. 

^)  D.  p.  J.  IbSl,  240,  118  m.  Abb. 
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wird,  dass  der  '^prnn^  sich  oben  befindet.  Durch  allmäblicbee  Erhitzen 
bis  zum  hellen  Hotglüben  wird  hier  das  Glas  so  erweicht,  dass  es  sich 
teils  von  selbst  senkt,  teils  durch  nachhelfendes  Streichen  mit  einem 
eisernen  (Streckeisen)  oder  hölzernen  Werkzeuge  ausgebreitet  wird, 
und  soDAcli  die  Gestalt  einer  ebenen  Wel  aanimmi  (das  Strecken). 
Ans  dem  Streekofen  wird  die  Glastafel  in  den  daranstossenden  wenigar 
keissen  Ettblofen  gebraokt. 

Das  Sprengen,  bezw.  Absprengen  des  Glases,  welches  durch  die  er- 
heblich andere  Temperatur  der  Sprengstelle  j^egenflber  dem  sonstigen  Olapl^i'^rper 
herbeigeführt  wird,  Ijt-wirkt  man  —  für  die  vorliegenden,  wie  auch  für  andere 
Zwecke  —  zuweilen  durch  eins  der  folgenden  MittH:  Sprengkohle  ist  ein  Ge- 
misch aus  16  T.  gepulverter  Holzkohle  und  1  Teil  Bleizucker  (essigsaurem  Blei- 
oxyd),  dem  so  viel  Tragaut^chleim  beigemischt  wird,  um  es  zu  Federkieldicke 
ausioUen  m  können.*)  Die  getrocknete  Sprengkohle  wird  an  einem  Ende  ent- 
zündet und  über  die  Stelle,  woselbst  da-  S'|)rongen  stattfinden  soll,  hinwcgge- 
fübrt.  Ferner  ist  vorgeschlagen,  heisse  Gase  durch  eine  enge,  runde  oder  fladie 
Düse  auf  die  Sprengstelle  sn  werfen.*)  Endlich  ist  des  Venahrens  so  gedenken, 
nach  welchem  man  einen  durch  plektripchcn  Strom  glühend  gemachten  Draht 
zum  Sprengen  verwendet.'')  Der  Draht  wird  z.  B.  durchh&ngend  b^estigt,  der 
runde  Giasgegenstand  aufgelegt  und  gedreht. 

Die  Streckplatte  bildet  bei  den  älteren  Strecköfen  die  Sohle  derselben; 
man  schiebt  die  gestreckte  Glasplatte  von  ihr  in  den  hinter  dem  Streckofen 
belegenen  Kühlufen  iS.  831),  welcher  stett*  mit  dem  Streckofen  verbunden  ist. 
Nenerdinffs  ist  die  Streckplatte  vielfach  mit  Rftdern  versehen,  sodass  sie  mit 
der  auf  ihr  liegenden  Glasplatte  in  den  vorderen  Kühlofen  teil  geschoben  wer- 
den kann,  woselbst  das  Entladen  des  Wagens  stattfindet.  Dillingei'/  ordnet 
zu  dem  Ende  zwei  Streckplatten  so  an,  dass  die  eine  unter  der  anderen,  bezw. 
letztere  {iHer  er^terer  verschoben  werden  kann.  Nachdem  z.  h.  die  obei  "-D  eck- 
platte in  den  Kühlofcn  geschoben  ist,  wird  sofort  die  untere  im  Streckoten  be- 
nndltehe  Platte  in  Benutzung  genommen,  und  schiebt  man  letztere  in  den  Kühl- 
ofen.  so  zieht  man  die  oliere  Sf reckplütte  gleichzeitig  in  den  Streckofen  und 
arbeitet  hier  weiter,  ohne  durch  das  WeiterfCrdern  der  vorher  gestreckten  Platte 
gestVrt  ni  werden.  Gleiches  wird  dniek  eine  mimtttell»r  neben  dem  Streck- 
ofen im  Eühlofen  befindliche  Drehscheibe  erreicht^),  indem  diese  zur  Aufnahme 
zweier  Streckplatten  geeignet  eingerichtet  ist  imd  nachdem  man  eine  bcladene 
Streckplatte  auf  sie  geschoben  hat,  so  gedreht  wird,  dass  die  entladene  Streek- 
platte  in  den  Streckofen  snrfickgeholt  werden  kann.  Ähnliches  strebt  Htrseh 
mit  einer  anderen  Einrichtung  an.") 

Neben  dem  Streckofen  befindet  sich  fast  immer  ein  Vorwärmofeu,  in 
welchen  die  entsprechend  vorgerichtete  Trommel  zunächst  gebracht  wird,  sodaas 
im  Streckofen  dem  Gln?e  nur  noch  der  Rest  der  Ei  wrnmung  ;^u  geben  ist. 

Man  ist  zuweilen  bestrebt,  in  erster  Linie  das  Gewölbe  des  Streckofens  zu 
erhitsen*),  sodaas  dessen  WftrmestraUen  anf  das  Glas  wirken.  Venddsdena 
Streckofennnordnongea  findet  man  an  den  unten  Terseiobnetsn  Stellen 
schnebeu.^) 


M  D.  p  J.  1857,  14S,  466. 

'^1  n  p.  J.  1868,  188,  505. 

»)  D.  p.  J.  1882,  248.  17'.  m  Abb. 

♦1  D.  p.  .T.  1866,  18-2,  l'J  m.  Abb. 

»)  Z.  d.  V.  d.  I  1869,  S.  384  m.  Abb. 

«)  n   p   J.  1882,  244.  299  m.  Abb. 

')  D.  p.  J.  1882,  lU,  299  m.  Abb. 

Benrath  Glasfabr.,  Braunschw.  1875,  S.  875  u,  ff.  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1889,  74,  801;  1848,  89,  871;  1847,  106,  28;  1880,  M, 
102  m.  Abb. 
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Die  auf  der  Streck|Uatte  liegende  Trommel,  Fig.  227,  ist  swar  verhälti^a- 
mftssig  leicht  anfsubiegen;  nm  a^er  die  entstehende  Platte  dnroh  Andrfloken 
auf  die  Streckplutte  möglichst  zu  ♦•hnen ,  mu88  man  noob  das  Streckeiseil 
oder  da«  Büffel  holz,  Fig.  228,  fleissig  Ober  die  Olastafel  hin-  und  berschieben. 
IKeMfl  ßügelLolz  gleicht  einem  hölzernen  Hammer;  man  setzt»  wie  die  Figur 
erkennen  Iftwk,  sieht  eine  der  Bshneii,  «ondem  eine  der  Seitanfläehen  anf  dae 


Werkstftelc,  weil  die  ungleichförmige  Hlvte  der  Hirnenden  des  Holzes  streifen- 

arti'f?e  Spuren  auf  dorn  Glas  hervorbrinfren  wiir-^e.  Um  die  Glätte  noch  mehr 
zu  Biebern,  i^t  vorgeschlagen M ,  dio  Biigelholzer  aua  mit  AlaunlOsung  getrüuk- 
tem  Holzstoff,  der  sodann  gepresat  wird,  herzustellen. 

Wesentliche  F**b!pr,  die  lieira  Strecken  entstehen,  und  seif -n  ^:'.rtz  ver- 
mieden werden  können,  sind  eine  mehr  oder  weniger  unebene  iweiiige)  Fläche 
nnd  Bitten  durch  das  Schieben  aof  dem  Lager  (Streckritse).  2nr  Herstellnng 
gehogfTi'r  oder  bauchiger  Fensterscheiben  erh:tz*^  man  rla^  fl  irlifrestreckte 
anf  einer  eotaprechend  gewOlbten  Form  von  Thon  oder  Guatteiaien  übende  (ilaa 
bi«  mm  Weichwerden  nnd  drttckt  e«  mittele  eines  Streteheieent  an.  Uhrglftser 
werden  aus  geblanenen  Kugeln  vou  angeme.is«'ner  Grösst»  herausgesprengt,  in- 
dem man  einen  glühenden  eisernen  King  anhält  and  danach  die  Stelle  mit 
Wasser  betupft. 

Mond  glas.  —  Der  Arbeiter  nimmt  dk  iiOUge  Menge  flüssigen 
Olaeet  auf  die  Pfeife  nnd  bildet  daran«  dnroh  Blasen  nnd  Bollen  auf 

dem  Marbel  einen  hohlen  birnfOrmigw  KOrper,  d^een  Wandung  flberall 
möglichst  gleiche  Dicke  haben  muss.  'Er  wärmt  diesen  unvollkommen 
aufgeblasenen  Klnmpen  in  dem  Arbeitsloche  wieder  an,  bringt  ihn  durch 
Rollen  anf  der  Kante  des  Marbels  an  das  äusserst«  Ende  der  Pfeife  und 
bildet  daraus  durch  Blasen  und  geschickteä  Schwenlftn  einen  grossen, 
länglich  kugelartigen  Hohlkörper.  Ist  dieser  etwas  abgekühlt,  so  begiebt 
eich  der  Arbeiter  damit  nach  dem  Anslanfofen  (einem  Ofen  init  sehr 
grossem  Arbeitsloche)  nnd  b&lt  ihn  hier,  unter  beständigem  Drehen,  in 
die  Öffnung  vor  das  Feuer.  Um  diese  nnd  besonders  die  beim  nach- 
fcerigen  Aasflächen  des  (jlace-^  erforderliche  rasche  Drefritv^'  leicht  und 
mit  Sicherheit  bewerkstelligen  zu  können,  befindet  sich  an  der  Ofenmauer 
eine  eiserne  Gabel,  in  welcher  der  Arbeiter  die  Pfeife  zunächst  am  Gla«e 
einlegt,  während  er  das  andere  Ende  mit  den  Händen  dreht.  Bei  diesem 
Drehen  nnn  wird  die  Mngliehe  Kngel  dnrcb  die  Wirkung  der  Sefaleuder- 
kraft  an  der  dem  Feuer  sngekelirten  Seite  allgeplattet,  wogegen  der 
Dnrehmesser  betrttohtlidi  sunimmt  und  also  die  Gestalt  einer  In  der 

»)  D.  p.  J.  1884,  251,  383. 
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Achsenrichtung  stark  zusammengedrückten  Birne  herauskoaimt.  In  Jicsem 
Zustande  nimmt  man  den  Glaskörper  vom  Feuer:  «Irückt  das  in  flüssiges 
Ghis  getauchte  Helteisen  genau  auf  den  Mittelpunkt  der  vordem  abge- 
platteten Kreiätiüche  (der  Feife  gegenüber,  aber  in  gleicher  Kichtung  mit 
donelbon)  imd  sprengt  mittels  emes  kalten  WasBertropfens  den  Heb  von 
der  Pfeife  ab.  So  an  dem  HefteiBen  eitsend  wird  das  Glae  neuerdings 
Yor  das  grosse  Arbeitsloch  des  Aualanfofens  gebracht  und  rasch  umge" 
dreht.  Die  Schleuderkraft  bewirkt  nan,  dass  sich  die  öflPnang  des  Halses 
ausweitet  und  ihr  Umkreis  sich  mehr  und  nielir  vorgrössert,  Iiis  endlich 
eine  flache  runde  Schcilie  eut.^teht,  in  deren  Mittelpunkt  au  einer  dickern 
Stelle  (Ochsenauge;  das  Hefteisen  sich  befindet.  Ist  die  Seheibe  ein 
wenig  abgekühlt,  so  wird  sie  von  dem  Hefteisen  losgesprengt  und  in 
den  KflUofen  gebracht.  Eine  Üortige  Scheibe  von  etwa  1,5  m  Dnrch- 
messer  wiegt  4,5  kg  oder  mehr.  Man  schneidet  daraus  mit  dem  Diamant 
viereckige  Fensterscheiben,  wobei  die  dickere  Stelle  in  der  Mitte  besei- 
tigt wird  Das  Mondglas  zeichnet  sich  durch  einen  sehr  starken  Glanz 
vor  dem  gestreckten  Tafelglase  aus;  dagepen  bat  es  meist  deutliche  ring- 
artige Streifen,  ist  oft  von  ungleicher  Dicke  und  liefert  beim  Zerschnei- 
den nur  kleine  oder  mässig  grosse  Tafeln  mit  bedeutendem  Abfall  un- 
hranehharer  Stttclce* 

Von  den  Versuchen,  da«  Blasen  (das  Eindrücken  der  Luft  mitUdi  des 
menBchÜchen  Mundt^fl)  durch  die  WirkoDg  aof  anderem  Wege  gepresiter  Lnft 
zu  ersetzen,  wird  w.  u.  die  Hede  sein. 

Ek  verdieDt  an  dieser  Stdle  envIhBt  so  werden,  dam  man  voi^esehlagen 
hat,  die  r^lastrommel,  aus  welcher  durch  Strecken  Tafelf;la8  erzeugt  wird,  durch 
eigenartiges  Ziehen  zu  gewinnen.')  Ein  in  flOssiges  Glas  getauchter  King  soll 
senkrecht  emporgezogen  nnd  die  biecbei  ticfa  bildende  Trommel  inwendig  and 
auswendig  von  gepremter  Luft  berfihrt  werden. 

Gegossenes  (richtiger  gewalztes)  Tafelglas.  Das  dUnn  ge- 
schmolzene und  gehörig  gelliuterte  Glas  wurde  früher  im  Schmelzofen  in 
kleinere  (viereckige)  Giesshiifen  oder  Giess wannen  übergefüllt  und 
mittels  dieser  zn  dem  Giesstisch  oder  dem  Auswalztisch  (I,  818) 
geschafft.  ~)  Da  dieses  Verluiireu  mii  luunciieu  Uuzuträglichkeiten  behaf- 
tet ist,  so  wird  statt  dssseii  jetst  der  Sehmdshafeii  selbst  banntet,  um 
du  OUw  auf  den  »Answalstisdi  an  giessen.') 

Die  Giesstafel  oder  der  Auswalztisch  ist  ein  etwa  75  ein  hoher» 
starker 'Tisch,  dessen  Blatt  3  bis  7  m  lang,  1,8  bis  4  m  breit  und  10 
bis  45  cm  (einschl.  der  Versteifungsrippen  gemessen)  dick  ist  und  mei- 
stens aus  Gusselsen,  seltener  aus  Messing  oder  Bron/.e  besteht.  Die  (^^^iber- 
flftche  dieses  Liluiies  a,  Fig.  229,  ist  genau  eben  gehobelt;  man  befestigt 
swei  Leisten  i,  die  so  dieh  sind,  wie  die  Qlastafel  werden  soll  (6  bia 
50  mm),  in  solcher  Entfernung  v(ni  eimmdw  anf  a,  wie  die  Breite  der 
iwisclmi  ihnen  zn  bildenden  Rohglastafel  verlangt,  legt  auf  i  eine  schwere» 
genan  bearbeitete  Walze      entleert  den  an  einem  Erahn  hlngendeii 

^)  D.  p.  J.  1886,  262,  15  m.  Abb. 

•)  Ü.  p.  J.  1847,  im,  M,  97,  IM,  162. 

•)  D.  p.  .T.  1857,  14.*J.  34. 
Benrath,  Glaafabr.   S.  440. 
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Hafen  e  yot  der  Walze  wai  den  Titeh,  und  swar  so,  dass  sieh  der  Glas» 
Strom  in  Ziekzacklinien  auf  diesen  legt,  nnd  rollt  die  Wake  b  darüber 
liinweg»  nm  die  Oberfliebe  des  Glases  ra  ebnen,  beaw.  das  ttberfltlMigo 


«f.  229. 


Olas  weiter  zu  drängen.  Die  Auswalztafel  ist  unmittelbar  vor  dem  ge- 
heizten Kühlofen  (S.  831)  aufgestellt  und  /.war  so,  dass  die  Olagfafel 
nach  staitgefnndenem  Auswalzen  ohne  Zeitverlust  in  den  Kühlofen  ge- 
Bchobeu  weiiieu  kann. 

Vor  dem  Glessen  wird  der  Auawalztisch  durch  HoUkohlenfeuer  angewärmt. 
Während  das  Glas  auf  ihm  ruht,  findet  eine  bedeutendere  Erwärmung  des  Aus- 
walztisches statt,  wodurch,  da  diese  Erwärmung  einseitig,  auch  nicht  ganz  gleich- 
förmig stattfindet,  Krammunaen,  ja,  mit  der  Zeit  Brüche  der  Platte  herbeigO' 
fBbxt  werden.  Man  mebt  die  ErflmmiingeD  Tielfaeh  dnreh  sogegosMoe  hone 
Kippen  zu  verhindern;  auch  ist  vnrrr?  ^nhlap-en M,  die  Platt.^  :itis  Stäben  zusammen- 
zusetzen, welche  mittels  Nut  und  Feder  in  einander  greifen  and  miteinander 
▼erbolzt  sind. 

Aach  die  Walze  leidet  in  hohem  Grade  durch  die  wechselnde  Erwärmung. 
Man  hat  vorgeschlagen,  die  Walze  zn  kQhlen');  vielleicht  ist  sweckmftMtger, 
sie  zu  heizen,  um  ihr  eine  gleichmässige  Temperatur  zu  geben. 

Der  Answalztisch  ruht  auf  Rädern,  sodass  man  ihn  ohne  Schwierigkeit 
vor  einen  anderen  Kühlofen  bringen  kann.  Zwischen  ihm  und  dem  Kühlofen 
iai  ein  besonderer  Wagen  aufgestellt,  welcher  die  Walze  nach  ihrer  Benutzung 
aufnimmt  und  deren  raedie  ^eeitigung  ermöglicht.  Es  wird  lodann  die  ent- 
stehende Lücke  durch  eine  Platte  überbrückt  und  hierauf  die  ffegoesene  Glas- 
platte möglichst  rasch  in  den  Eühlofen  geschoben.  Hierzu  bedient  man  sich 
einer  Krücke,  welche  z.  B.  wie  folgt 

eingerichtet  ist.   In  Pig.  230  bezeichnet     /        ^  ^ 

a  den  Auswalztisch,  d  die  erzeugte  Glas-  i^j^^^^^rnBW 

platte.    Man  hebt  den  vom  Kühlofen  <X 

alMMwendeten,  alao  kftlteeten  Rand  des  o^n 

Glases  ein  wenig  empor,  legt  den  u-för-  ^ 

mü[en  Eisenstab  e  an,  welcher  mit  dem  Stiel  /  die  Krücke  bildet,  und  schiebt, 

indem  an  einen  krftftigen  Querarm  des  Stieles  f  mduwe  Männer  greifen,  das 

GanM  dem  Ofen  SU. 

Selten  gelingt  ein  GoBS  so  vottkommen,  dass  man  ihn  in  der  ganxen 

Grösse  gebrauchen  kann;  meist  mnss,  wegen  vorhandener  Blasen,  Kömer, 
Flecken  u.  s.  w.  die  Platte  in  mehrere  Teile  (mit  dem  Diamant)  zer- 
schnitten werden. 


»)  D.  p.  J.  18S5,  257,  448. 
«)  D.  p.  J.  1863.  169,  424  m.  Abb. 
Z.  d.  Y.  d.  I.  1864,  S.  491  m.  Abb. 
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Da  die  auf  vorbeäobriebeiiem  Wege  gewonnenen  Uiaätafeln  immer 
eine  gewisse,  nicht  selten  bedeutende  Rauhigkeit  zeigen,  so  werden  sie 
mttstens  dnnh  SoUeifen  (s.  w.  v.)  geglftttet,  in  Spiegelglas  Twwta- 
delt.  Jedoch  verwendet  man  anefa  das  Bohglas  in  naggschliffiMiem  Zu- 
stande (in  welchem  Falle  det-  Glassats  geringwertiger  genommen  wird) 
m  Kellerfenstem,  Deckenlicht-Fenstern  n.  s.  vr.  Alsdann  wird  meistens  der 
Äuswalztisch  oder  die  Wal/.c  mit  Einirmbtingen  versehen,  welche  erhabene 
Linien  (Tiängsstreifen,  schrilge,  si  Ii  krt  u/ende  Streifen  oder  andere  Ver- 
süerungeu)  auf  der  Glasplatte  erzeugen  und  die  Ungleichmä^äigkeit  ihres 
Aussehens  Terdeeken. 

Es  ist  der  Vorschlag  gemacht  worden,  das  Glas  swischen  zwei  wagereoihto 

nebeneinander  liefen  Ii  Welzen  zu  giessen,  durch  deren  Umdrehunrr  p>  nnt'^n 
in  Gestalt  einer  hängeuden  Platte  heraustritt}  ein  zweites  Walseupaar  »oU  die^ 
Platte  fwner  Terdflnnen  md  fltreeicen,  worauf  sie  M>fort  dnreh  einen  Spalt  der 
Külilnfondecke  in  len  Killilufen  gelangt  und  darin  hilngend  gekOhll  wird.  Die 
Walzen  befinden  »icb  in  einem  auf  dem  Kühlofen  fortzufahrenden  Wagen,  damit 
mehrere  Glastafeln  nacheinander  aus  demselben  Hafen  gegossen  werden  kOnnen.*) 

Dem  haben  sich  rerschiedene  ähnliche,  aber  in  der  Durchbildung  abwei- 
chende Vorschläge  angeschlosssen.')  Bisher  !*ind  abfr  diese  Bestrebungen  ohne 
Erfolg  gebliebcu.  Simon^)  will  den,  dem  angoiieutcten  Verfahren  anhaftenden 
Übelst&nden  dadnieh  abhelfen,  dass  das  untere  Walzenpaar  sich  erheblich  rascher 
dreht  als  das  obere,  sodass  zwiflchen  den  Walzen  ein  Auszit^hcn  der  Glastafel 
eintritt,  demzufolge  die  Flächen  glatt  werden  sollen.  Damit  die  unteren  Walzen 
keinen  eigentliehen  Druck  auf  6m  Glas  aotzuQben  haben,  sind  ihre  Oberflächen 
mit  ^v^1-;t förmigen  Erhöhungen  Tcrsehr'n,  -.v  -lr-he  gleichlaufend  mit  den  Achsen 
liegen  und  die  h&nsende  Platte  nur  erschüttern,  sodass  die  Schwere  derselben 
vorwiegend  das  Ziehen  la  bewirken  hat,  die  Walsen  nur  re^lnd  helfen. 

Anderseits  i^t  vorgosclilagen,  Glasplatten  durch  '^^^'►'nthches  Giessen  zu  er- 
seogen.  Die  auf  Wagen  ruhenden  Formen  werden  in  einem  Eaume.  welch»^ 
»eitweiie  anf  Rotglot  erhitzt  wird,  mit  entsprechend  dlinnfiflnigem  Glase  ge- 
ftUlt  und  dann  dem  Kühlkannl  zugeführt.^) 

Tafelglas  Oberhaupt,  d.  h.  sowohl  Fenster-  als  Spiegelglas,  kommt  in  sehr 
yerschiedenen  Grössen  Tor,  dabei  mit  verschiedenem  Verhältnisse  zwischen  L&nge 
und  Breite,  ebenso  in  verschiedener  Dicke.  Aus  dem  Obigen  ist  sn  entnehmen, 
dass  Mondglae  nicht  in  Tafeln  von  bedeutender  Grösse  dargestellt  werden  kann 
Was  das  gestreckte  Tafelglas  im  besonderen  betrifft,  so  unterscheidet  man 
die  Tafeln  desselben  nach  dem  VerhAltnie  der  Lftag«  rar  Breite  in  Calgende 
Gattungen: 

Butte  oder  Quadrate  (□□),  ebenso  lane  als  breit; 
Gevierte  (ZU),  auch  wohl  Quadrate  genannt,  ein  geringes  mehr  lang 
als  brdt; 

Ordinäre,  mittlere  (Q),  IV«  bis  iVainal  so  lang  aU  breit} 
Hohe         UDgeföbr  IVamal  so  lang  als  breit; 
Lange,  etwa  iViOial  so  lang  ab  breit. 

Der  Verkauf  geschieht  nach  dem  Bund  oder  Schock:  von  den  grBssten 
T.ifeln  1  8tnck  für  2  Bund.  1'/;,,  t  oder  '/i  Bund  gerechnet:  die  übrigen  Arten 
enthalten  von  2  bis  4U,  50  oder  öü  Stück  im  Bund  (Schock),  desto  mehr,  je 
kkttner  die  Tafeln  sind.  Qebiindiliohe  Dicken  sind: 

dQnn  oder  %  atark,  ungetthr  l,5iNifi  diek,  1  Bond  6  bis  8,25  Irjr 
wiegend, 


1)  Polyi  Centralbl.  1854,  8.  808. 
')  D.  p.  J.  1889.  274,  247  m  Abb. 
')  D.  p.  J.  1888,  274^  248  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1889,  83t,  184  m.  Abb. 


biyitized  by  Google 


Bneagen  d«r  grflnen  und  weiiMii  GlMgKttnngeii. 


841 


ordinär-stark,  mittolttark  oder  V4  stark,  etwa  2  mm  dick,  6,75 

bis  7  kg, 

V4  stark,  etwa  2,5  mm,  8  bu  8,5  kg, 
IV,-  oder  */*  stark,  3  mm,  9,5  bis  10  kg, 
doppelt-Rtark,  3.5  »im,  11,25  bis  12,25%. 

Für  die  verschiedenea  Gestalten  (Qoadrat,  hoch)  bleibt  das  Gewicht  der 
Arten  miTWIiidert,  da  dio  FlleheDtnluüte  d«r  Tafeln  tehr  nahe  gl«ch  rind: 

doch  gelten  die  vorstehenden  Gewichte  von  1  Bund  nur  für  die  f?ebriluclilichsten 
mittleren  Arten  (namentlich  6  bis  12  Stück  im  Bund);  von  den  grossen  wiegt 
das  Bund  weniger,  von  den  kleinen  mehr  als  angegeben.  Das  Gewicht  von 
1  Quadratmeter  kann  man  durchschnittlich  annehmen  bei  ^/g  Stärke  zu  S,2&  ür^r« 
V4  Stärke  4,45  hg,  »/,  Stilrke  5,3  kg,  %  Stärke  6,25  kg,  7«  Stärke  7,5  kg. 

Geblasenes  deutsches  Spiegelglas  wird,  was  die  Grösse  betriö't,  in  zwei 
XUMen  imterMluedeii:  JndenmatBgl&ter  von  feststehenden  Abm^ang^  («ia- 
faoh  Jxidf'Timass  268  »i;>i  lang,  216  mm  V-reit;  doppelt  Judenniaes  432  mm 
Itam,  26Ö  mm  brüt)  und  Zollgläser,  deren  ungemein  wechselnde  Länge  und 
mm  noch  Zolim  —  bnbaiiter,  engliMb  oder  nwniOflkKäi  —  araerdings  naoh 
Centimetern  angtgeben  irird  (t  Zoll  Bx»lMkiit«r  =  95,07,  en^liidi  29,4,  fran- 
lOdiCh  27  mm). 

Engliache  Fabriken  liefern  das  Walsenglaa  in  6  St&rken: 

No.  dick  Gewiolit  von  1  qm 

16  ....  1,9  mm  4,88  kg 

21  ....  2,5    „  6,40  „ 

26  ...   .  8,1    „  7,^0  „ 

32  ....  8,8  9,76  ,,  1 

36  ....  4,8   M  „  1  besonders  dicke  Arten; 

42  .   .  .   .  5»0   „  12,81  „) 

dae  Mond  gl  ai  in  gewShnlieherStftrke  (etwa  1,4  mm)  fifi^kg  das  j^m,  und  «zira> 

stark  (unge^hr  2,1  mm)  zu  5.49  kg.  Die  Tafeln  des  Walzenglases  haben  bis 
1,65  m  Höhe  bei  Öl  rm  Breite,  oder  1,52  m  Uöhe  bei  1,02  m  Breite;  jene  des 
Mondglages  bis  86  cm  Höhe  bei  46  cm  Breite,  oder  79  cni  Höhe  bei  53  cm  Breite. 

B.  Hohlglas.  —  Bei  der  Verferti^nng  der  Hohlglas  waren  kommt 
M  im  wesentlichen  daraui  au,  die  au  die  Pfeife  genommene  Glasmasse 
sur  gehörigen  Gi4tae  an&nblaaeii,  und  dktem  hohlen  OhuhOrper  teils 
durch  TerachiedentliobeB  Schwenken  und  dardi  des  Rollen  auf  dem  Mar- 
bd»  teils  mit  Hil&  besonderer  Werkzeuge  jene  Gestalt  zu  gebend  welche 
das  Gefäss  erhalten  soll.  Dabei  ist  es,  weil  die  Bearbeitung  einige  Zeit 
danert,  durchaus  nötig,  das  Glas  wiederholt  in  dem  Arbeitsloche  dea 
Schmelzofens  anzuwärmen,  damit  as  stets  rotglühend  bleibt  nnd  den  ge- 
hörigen Grad  von  Weichheit  und  Bildsamkeit  behält.  Nicht  selten  muBS 
man,  am  zum  Zwecke  zu  gelangen,  einen  oder  den  andern  Teil  des 
Gegenstandes  vorzugsweise  heiss  machen,  damit  er  mehr  als  das  übrige 
htam  Blasen  ndi  ausdehnt  und  yerdttnnt.  Die  Hauptwerkzenge,  wekiw 
nur  Anwendung  kommen,  sind  —  nebst  der  Pfeife,  dem  Heltasen  und 
dem  Marbel  —  folgende:  Der  Glas  macherstuhl,  ein  hölzerner,  1,2 
bis  1,5  m  langer  Schemel  mit  zwei  erhöhten  geraden  Leisten  gleich  den 
Armen  eines  Lehnstuhles.  Der  Glasmacher  legt  die  Pfeife  oder  das  Heft- 
eisen, woran  ein  auszuarbeitendes  Gefäss  sich  befindet,  quer  vor  sich  auf 
die  beiden  Arme  (zwischen  welchen  er  sitzt)  und  bewirkt  durch  Streichen 
mit  der  linken  Hand  eine  Drehung  um  die  Achse,  während  er  mit  der 
Rechten  die  erforderlichen  Werkieuge  zur  Ausbildung  des  Glases  ge* 
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II.  Abschnitt 


braucht.  —  Die  Auftreibschere,  Zwinkerschere,  Fig.  231,  von 
Eisen  gemacht,  einer  Schafschere  ähnlich,  aber  mit  schmalen  und  nicht 
Bchneidigen  Blättorn  ▼eneheo.  Indem  der  Arbeiter  diese  Schere  mit  der 
Hand  zuaammeodrttekt  und  in  die  Oftiiing  des  am  Hefteieen  aitittiden, 
in  Umdrehung  begriffenen  Glases  einführt;  dann  durch  «^^^m^^hliftheg  Nadi- 
lasseii  des  DrUckens  den  Blättern  gestattet,  weiter  aoseinander  sn  gelws, 


Wig.  m  Fig.  232. 


bewirkt  er  eine  angemessene  Erweiterung  dieser  Öffnung.  Die  inneren 
Kanten  der  BlStter  dienen  dazu,  am  an  einem  zwischen  dieselben  gebrachten 
Glaskörper  —  wdeher  wSlirend  begrensten  Zadrtlckens  der  Sehere  nm 
seine  Aefase  gedreht  wird  — *  eine  Binschnfimng  m  erzeogen.  —  Die 
hAlserne  Auftreibseherei  Fig.  232,  welebe  statt  der  zugespitzten 
eisernen  Bllltter  zwei  stumpfe  walzen fSrmijre  Holzstäbchen  besitzt  und 
teils  HO  wie  die  voriire,  teils  dergestalt  gebraucht  wird,  dass  man  die 
Wand  des  in  Timirebung  begriffenen  Gl^gelUases  zwischen  die  hükemen 
Schenkel  der  Schere  fasst  und  durch  deren  Bewegung  beliebig  ausschweift 
oder  krttmmt  (I,  306).  —  Bio  Abschneidsehere,  eine  gewShnlielia 
mittelmlesige  Schere,  nm  Teile  des  weichen  Qlases  damit  wegrosdmeiden. 
—  Das  Büdeneisen,  Plätteisen,  Richteisen,  Streicheisent  oder 
Ausstreicbeisen,  Fig.  2d8»  eine  flaehe  Eisenplatte,  welche  man  m  d^n 

Hoden  rier  GefUsse  hält,  um  ihn  tiach 
zu  maciien ,  und  womit  auch  naoli  Er- 
fordernis die  Seiteuwandung  Üacii-  und 
glattgestrichen  sowie  gleich  anfings  da* 
mit  der  Pfeife  ans  dem  Uafra  genom» 
menen  Olas  nach  dem  Ende  der  Pfeife 
ng;S3S.  hinabgestrichen  und  zugerundet  wird. 

Der  »Stiel  dieses  Werkzeuges  ist  von  sol- 
cher Uestalt,  dass  er  gebraucht  werden  kann,  um  Flaschenl  i  n  u.  dgl. 
in  der  Mitte  einwärts  zu  drücken.  —  Formen  verschiedener  Art,  von 
gebranntem  Thon,  (benetitam)  Holz,  GnsseiseD,  Messing,  um  darin  die 
hohlen  GlaskSrper  anfeablasen,  oder  hineingegebene  Glasmasse  in  h»- 
stimmte  Gestalt  zn  pressen.  Die  Anwendung  solcher  Formen  findet  na- 
mentlich statt:  1)  wenn  die  Gestalt  der  Geflisse  eine  solche  ist,  dass  sie 
durch  Handarbeit  nicht  oder  doch  nur  mit  grösserem  Zeitaufwande  her- 
vorzubringen sein  würde;  2)  wenn  die  Süssere  Oberfläche  mit  erhabenen 
Verzierungen  (z.  B.  Rippen,  Streifen,  Aufächiiften  u.  dgl.)  versehen  sein 
mnss:  S)  wenn  Gefässe  von  einfacher  Gestalt  (wie  Flaschen)  von  genaa 
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vorgeschriebener  gleicher  Gtö886  und  übereiiistuiiinenden  Abmassoiigeii 

angefertigt  werden  müssen. 

Bei  4er  Verfprtiirnn<;j  des  Hofjlela^^es  arbeiten  in  der  Regel  drei  Per- 
sonen ^Lü>aiuixien:  der  Aniänger,  weichar  das  Glaa  mit  der  Pfeife  auä 
dem  ftslmuliliAftii  nimmt  und  w  safbUtot;  d«r  Fertigmacher,  weleber 
du  halbfertige  Stück  flbernimmt,  um  et  zu  Tollenden;  nnd  ein  Hutten* 
junge,  welcher  mit  einer  langstieligen  eisernen  Gabel  (Eintraggabel) 
die  Ware  nach  dem  Küblofen  trägt.  Oft  kommt  aber  noch  ein  zweiter 
Bläser  und  ein  zweiter  Junge  hin/.u,  sodass  dann  die  Rotte  oder  Kom- 
panie aus  fünf  Personen  besteht.  Bei  Gegenstiinden ,  welche  nicht  in 
Formen  gemacht  werden,  und  zu  deren  richtiger  Ausführung  auch  das 
AngenniaB8  nicht  genttgt,  mtue  mu  die  erforderlichiii  Alnnesrangai  dnrdi 
Anlegen  des  Zirkele,  des  MesittabeB  oder  einer  Lehre  tnetande  bringen. 
Zum  Kühlen  werden  die  GegenBtttnde  in  liegende  Ktthlhftfen  (Ktthl- 
töpfe)  gesetzt,  welche  aus  Thon  gemacht  and  gebrannt,  an  Gestalt  den 
Schmelzhäfen  ähnlich,  aber  viel  dflnner  in  der  Wand  gind,  oder  in  Kuhl- 
öfen  (S.  831)  gebracht. 

a.  Zur  Erläuterung  des  Verfahrens  bei  der  Elrzengong  geblasenen 
Hohlglases  mögen  folgende  Beispiele  dienen. 

Verfertigen  einer  gewöhnlichen  Flasche.  Man  bewirkt,  in- 
dem man  die  an  die  Pfeife  genommene  Glasmasse  auf  dem  Uarbel  rollt» 
dass  dieselbe  ganz  an  das  äusserste  Ende  der  Pfeife  gelangt  und  eine 
birnformige  Gestalt  annimmt.  Dann  wird  dieselbe  zu  einem  birnnjrmigen 
Hohlköri)er  aufgeblasen,  an  welchem  man  den  oborn  Teil  zu  verlängern 
und  in  der  zur  Bildung  des  Halses  erforderlichen  engen  Gestalt  zu  er- 
halten trachtet,  indem  loau  die  Pfeife  aeukrecht  hält  und  da^»  Glas  sich 
mehr  oder  weniger  s«i- 
kenlllsst.  Diesen  Kör- 
per bringt  man,  frisch 
angewMrmt,  in  die 
Forai,  und  bläst  ihn  da- ' 
rin  vollstUndig  auf,  wo- 
durch er  deren  Gestalt 
nnd  GrOsse  annimmt. 

Fttr  gewöhnliche  Fla- 
schen wird  die  Elapp- 
fo  rm » welche  fartimmer 
aas  Bsen  ftefertigt  ist, 

verwendet.  Fig.  234  zeigt 
eine  häufig  vorkommen- 
de Anordnung  derselben. 
Auf  einer  Grundplatte  a 
ist  der  Teil  b  der  Form 
befestigt,  welcher  die  an* 
tere,  etwas  veijAngltt 
Hälfte  der  Flasche  aufzu- 
nehmen hat.  Mitihmgind 


/  t 

l 
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*  IG 

Fig.Sa4 


iwei  FormhftlfleB  e  durch  Gelenke  Terbanden;  ne  nmfehlieHen  den  obeien  Fla- 

fechenteil  und  werden  mittels  4  5^tangen  /  durch  den  Hebel  (7  zur  Seite  geklappt 
oder  geschlouen.  Der  rechte  bel^ne  Teil  des  HebeU  d  ist  bei  /*  derartig  schwerer 
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aU  der  link»  Hegende,  da^ü  die  Formhälflen  c  stets  umgekiaupt  sind,  wenn  tuan 
■ie  nicht  durch  einen  Druck  aut  e  ziii^ammeadr&ckt.  Der  GuUmadier  ttoht  auf 
dem  FusAboden  y,  bildet  hier  die  Flasche,  wie  begehrieben,  aas  und  senkt  sie 
sodann  in  die  unter  dem  Fuasboden  befindliche  offene  Form,  tritt  auf  e,  am  die 
Form  SD  tehliessen  und  bllat  die  Flasche  fertig.  Da  wAi  an  den  Fügen  da 
Form  Crate  bilden  wür  ien,  ^'irä  die  Flasche  in  der  Form  etwas  gedreht. 
Nach  dem  Fortnehmen  des  Kusses  öffnet  sich  die  Form  selbstthätiff,  sodass  die 
Flasohe  ohne  üouttnde  iMvaasgenoiiiiiieii  werden  kann,  üm  daa  Anhaften  des 
Olases  an  den  Fornuvänden  zu  verhüten,  wird  die  Fla^iche  mit  Fett  m gestrichen, 
oder  ein  Strohhalm  eingeworfen,  welchen  das  heiase  Glas  verbrennt,  sodass  dm 
entitehende  Bnei  die  Fomwand  bedeekt. 

Vielfach  Offnet  sich  dir  !>ere  Form  in  wagerecht  r  Ebene,  d.  h.  die  Form- 
hiUften  sind  am  eine  senkrechte  Achse  drehbar*);  an  einer  derartigen  Klapp» 
form  sind  die  beweglielien  Tmle  mit  innwent  Oewinde  vereoben,  sodtMi  nn  dem 
Flaschenhale  ein  äusseres  Gewinde  ausgebildet  wird.-)  Um  der  Flasche  in  der 
Form  keine  erhebliche  senkrechte  Verschiebung  zuzumuten,  wird  bei  dem  Zu* 
klappen  der  Form  gleichzeitig  der  Formboden  gehoben.')  Es  ist  auch  vorge- 
schlagen, solche  Gregenstände,  welche  wie  die  gewöhnlichen  Flaschen  in  der 
Form  gedreht  werden,  in  Formen  mit  durcbbroohenen  Wftnden  fertig  an  blaew, 
om  die  Abkühlung  der  letzteren  zu  fördern.*) 

Der  bequemeren  lier^itellung  der  Formen  halber  ist  empfohlen,  sie  aus 
einer  T.en^iertini?  von  100  Teilen  Eisen  mit  10  bis  25  Teilen  Nickel  oder  Kobalt 
in  vei fertigen. Fiaachen  mit  erhabener  Schrift  oder  irgend  welchen  Ver- 
sierungen,  sowie  unrande  Flaschen,  kOnnen  natürlich  in  der  Form  nicht 
gedreht  werden,  sodass  man  die  an  den  Fugen  der  Formen  entstehenden 
Grate  oder  Nähte  zulassen  tnu8s.  Letztere  sind  gering,  wenn  die  Form  genan 
gearbeitet  ist,  und  fallen  weniger  auf,  wenn  man  die  Teilungefogen  an  etwaige 
Kanten  der  Flasche  (z.  ß.  l>ei  vierkantigen  Flaschen)  legt. 

Wenn  Erhabenheiten  auf  der  Aussenfläche  der  Flasche  entstehen  sollen, 
so  enthält  selbstverständlich  die  Form  entsprechend  gaitaltele  Vertiefaa^jan. 
Um  nun  sicher  zu  sein,  dass  die  Luft  aus  diesen  Vertidfungen  rasch  entweicht, 
ohne  dem  Eindringen  des  Glases  Widerstand  entgegenzusetzen,  moss  die  Form- 
waadnng  dnrchboErt  lein. 

Die  Mitte  des  Bod^u  der  ans  der  Form  gdiobenen  Flasche  wird 

mit  etwas  flüssigem  Glase  so  an  dem  Hefteisen  befestigt,  dass  dessen 
Achse  mit  der  Achs^der  Flasche  zusamraenfUllt  und  dann  letztere  durch 
Bertlhren  mit  dem  Rande  des  nassgemachten  Streicheisens  und  einen 
leichten  Schlag  auf  die  Pfeife  von  dieser  abgei^prengt  (oder  auch  die  ab- 
gesprengte Flasche  in  eine  eiserne,  ersiere  gut  umfasaeude  Hülse  (Fig.  285) 

gesteckt,  welohe  mit  einer  das  Hefteisen 
.  ^     ersetnoden  Stange  behaftet  ist).  Ferner 
,  .40    taucht  man  ein  eisernes  Stftbchm  (Fa- 
deneisen)   in   das  geschmolzene  QlaS, 
Flg.  tK;  zieht  ein  wenig  davon  heraus  und  bil- 

det, indem  man  es  an  das  Ende  des 
Halses  anlegt,  einen  dicken  Glasfaden,  welcher,  rund  um  den  Hals  ge- 
wanden, den  dort  befindlichen  Wolst  eneogt  Der  scharfe  Band  dar 
Halsmfindnng  wird  dnrch  Einhalten  in  das  Arbeitslooh  des  Ofens  rnndlieh 


Verhandl.  d.  GewerbSeissvereins  1890,  8.  85  UL  Abb. 
•)  P  p.  J.  1854,  181,  173  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1881,  240,  117  m.  Abb.;  1882,  244,  300  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1881,  240,  117  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1888.  26»,  196. 
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verschmolzen;  und  endlich  löst  man  das  Stück,  durch  einen  angemessenen 
Schlag  anf  das  Hefteisen,  von  diesem  ah.  —  So!l  da«  Ende  des  Halses 
(der  Kopf)  einen  sehr  regelmässig  gebildeten  Wulst  bekommen,  so  be- 
arbeitet man  ihn  mittels  der  Flaschenkopfbchere,  Fig.  236  und  237, 
welche,  gleioh  einer  Sobafaeliere, 
6mch  ihren  elaatieohen  Bogel 
stets  ge5Shet  zu  bleiben  strebt, 
«a  den  Enden  zwei  eiaenie  RoUen 
und  zwischen  diesen  einen  ver- 
jüngten Zajjfen  trägt.  Letzteren 
steckt  der  Arbeiter  ins  Innere 
des  Hakeä,  worauf  er  durch  Zu- 
eammendrllokai  der  Schere  die 
Bollen  Ton  «aasen  anprecBt  und 
zugleich  die  PJaBche  mittele  des 
an  ihr  sitieoden  Hefteisens  oder 
der  Hftke  tiTndreht.  Der  innere 
Zajifen  giebt  dem  Flaschenhalse  Wig.tn. 
hierbei  eine  ganz  bestimmte  Weite. 

Zuweilen  zieht  man  vor,  den  Zapfen  ausdehnbar  zu  machen,  um  verschie- 
dene Halawdteii  su  eraeugen,  auch  statt  der  Rollen  feste  Baeken  xu  verwen- 
I  n  ')   Es  werden  auch  die  Hollen  nebst  deren  ROijel  um  die  Achse  des  Zapfen» 
drehbar  gemacht,  sodass  die  Innengestalt  des  Halses  sich  dem  nicht  glatt 
randen  ^pfsn  aMehUesseii  kean.*) 

Andere  geftseförmige  Hohlgluware  (s.  B.  die  Behttlter  der  Erd- 
Ollampen)  werden  fthnlich  wie  die  FlaecbMi  bebandelt,  wobei  die  For- 
men saweilen  eigenartige  Einrichtungen  erhalten.*)  Die  Formen  ftbr 
banchförmige  Lampen-Zuggläser  sind  meistens  ohne  BOden. 

Um  ein  becherförmiges  Trinkglas  darz\istcllen,  nimmt  der  An- 
fänger mit  der  Pfeife  die  erforderliche  Menge  (llas  aus  dem  Hafen,  bliist 
dasselbe  biruförmig  auf.  macht  es  durch  IJollcn  auf  dem  Marbel  walzen- 
förmig, und  giebt  dem  Boden  durch  Aufdrücken  auf  den  Marbel  (wobei 
die  Pfeife  eine  senkrechte  Stellung  hat)  die  fladie  Oeetalt.  Die  weitere 
Bearbeitung,  welche  in  der  Ausbildung  der  Seitenwand  und  besonders 
der  Mttndfmg  besteht,  und  von  dem  Fertigmaeher  vorgenommen  wird, 
kann  nicht  stattfinden,  solange  das  Glas  an  der  Pfeife  sitzt.  Man 
sprengt  daher  dasselbe,  nachdem  es  in  dem  Mittelpunkte  seines  Bodens 
an  das  mit  etwas  Glasmasse  versehene  Heftei^en  angeklebt  worden  ist, 
von  der  Pfeife  ab;  legt  das  Hefteiseu  auf  die  Arme  des  Glasmacher- 
stuhles, giebt  dem  Glase  durch  Rollen  des  Hefteisens  eine  drehende  Be- 
wegung, beschneidet  dabei  nötigenfalls  den  Rand,  und  giebt  mittels  der 
Auftreibscbere  der  Öffnung  die  erforderliche  Weite,  der  Seiten  wand  die 

»)  D.  p.  J.  18fi3,  ms.  15  m.  Abb. 

«)  Fnr  Innengewinde:  D.  p.  .1.  1S79,  233,  217  m.  Abb.;  1889,  273, 
18S  m.  Abb. 

Für  Außengewinde:  D  p.  J.  1886,  25»,  53;   1887,  263,  66  m.  Abb. 
Für  inneren  sogen.  Bajonettverschl.:  D.  p.  J.  1881,  240,  115  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1889,  278,  185  m.  Abb. 
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gerade  Gestalt,  sowie  dem  Bande  die  etwa  gewUnsobte  Ansschweifung. 
Die  erste  Bearbeitung  geschieht  mit  der  eisernen,  die  Vollendung  mit 
der  liOlzonien  Anftreibsobere,  durch  welehe  letstere  das  Glas  den  Olau 
erhftit.  —  6oU  der  Boden  oder  Überbanpi  der  untere  Teil  des  Glaaee 
mit  Bip|)eo  u.  dgl.  verziert  werdeo,  lo  bewarliBteUigt  man  daa  Aufblasen 
desselhon  in  einer  hölzernen,  eisernen  oder  messingenen  Form  von  ent- 
sprechender Gestalt.  Will  man  einen  Henkel  anbringen,  so  wird  dieser 
mit  Hilfe  einer  Zange  u.  s.  w.  aus  der  weichen  Glasmasse  gebildet  und 
angesetzt. 

Ein  Weinglas  (Fassglas)  wird  ans  swei  Stttekea  nuaannengesetst. 

Der  an  die  Pfeife  genommene  Glaslclumpen  wird  allm&blich  dergestalt 
aufgeblasen,  dass  der  grSsste  Teil  desselben,  zunftchst  der  Pfeife,  läng- 
lich eiförmig  und  hohl  ausfüllt,  am  Knde  aber  pin  voIIit  Zapfen  bleibt» 
Fig.  2yö,  welcher  nachher  den  Stiel  (den  diiunen  Teil  dt  s  Fusses)  bildet. 
Der  letztgenannte  Teil  wird  oft  ebenfalls  ausgehöhlt,  wenn  er  von  etwas 
beti^btliehem  Dnrcbmetter  ist  Diese  (an  sieh  nnwesentliebe)  AnshSb- 
Inng  des  Stieles  bringt  man  anf  folgende  Weise  benror.  Ifaa  stiebt  mit 
einer  geraden  Able  (dem  Einsteeber)  ein  siemlicb  tiefw  Lodi  mitten 


Hff.  MS.  »g.  m  Fl«.  ML  Mt. 


in  den  vollen  Zapfen  und  schiebt  nachher  sogleich  einen  grünen  iiaum- 
swsig  in  dieses  Loch.  Die  Fenebtigkelt  des  Eblses  Terdampft  nnd  bliht 
das  Glas  so  anf,  dass  eine  bimartige  Höblnng  entstebt,  deren  weiter 
Teil  bis  nabe  an  die  durch  das  Blasen  erzeugte  Hanpthöhlung  reicht» 

und  von  dieser  durch  eine  Olüsschicht  (den  Boden  des  künftigen 
Glases)  getrennt  bleibt,  Fig.  239.  Der  scheibenförmige  Fuss  wird  ge- 
bildet, indem  man  an  den  Stiel  eine  gehörige  Masse  weichen  Glases  an- 
setzt, und  dieser  durch  zweckmässiges  Anhalten  der  hölzernen  Auftreib- 
sehere,  während  das  Glas  mit  der  Pfeife  anf  dem  Glasmaeberstabk  ge- 
grebt  wird,  die  riebtige  Gestalt  giebt  Die  nSohste  Arbeit  ist  nun»  daa 
Glas  in  der  Mitte  des  Fusses  an  dem  Hefteisen  zu  befestigen,  Fig.  240, 
dagegen  es  von  der  Pfeife  (durch  ein  Schlag  auf  letztere)  ab7n?;prengen, 
den  Kand  mit  der  Schere  zu  beschneiden,  und  schliesslich  mittels  der 
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Auftreibscheren  den  Körper  mr  T\Mlrhf?p5:taH  zu  erweitem,  sodass  das 
durch  Fig.  241  dargestellte  Glas  enlstehi.  —  Soll  der  Stiel  und  der  Fuss 
des  Glases  dünn  und  zart  ausfallen,  so  befolgt  man  nachstehendes  Ver- 
fUuttn:  Der  Arbeiter  nimmt  etwas  61iam«ae  ea  die  Fbife,  rollt  sie  auf 
dm  Marbel  uid  bttst  sie  bimfiirmig  auf,  sodass  das  der  Pfeife  eatg^en- 
gesetzte  Ende  dünn  nnd  halbkugelig  wird.  Ein  Gehilfe  bringt  dann  an 
einem  Eisenstabe  etwas  Gla^mfissp,  hrftet  sie  an  den  erwähnten  gewölb- 
ten Boden  des  aufgeblasenen  kU  ineii  Hohlkörpers  an,  und  der  erste  Arbei- 
ter bildet  dieselbe,  unter  Drehen  auf  den  Armen  des  Glasmacherstuhle», 
mittek  der  Schere  zur  Gestalt  des  Stieles  aus.  Der  Gehilfe  hat  indessen 
an  einer  swnten  Pfeife  einen  kleinen  kngelftnnigen  Hohlkörper  geblasen, 
und  heftet  nnn  diesen  an  den  Stiel,  lOst  aber  dann  sogleich  doreh  einen 
schwachen  Schleig  auf  seine  Pfeife  diese  letztere  wieder  ab.  Dadurch  er- 
hält die  dem  Stiele  angeftigte  Hoblkugel  gegentlber  dem  Stiele  selbst 
eine  Öffnung,  welche  der  erste  Arbeiter  mittels  der  Auitreibschere  unter 
abermaliger  Drehung  so  erweitert,  dass  die  Kugel  sich  in  eine  nur  wenig 
vertiefte  Scheibe  (den  Fuss  des  Glases)  verwandelt.  Nnnmehr  nimmt  ein 
anderer  Arbeiter  das  Qlas  am  Mittelpunkte  der  nntem  BodenflBehe  mit 
einem  Hefteisen  auf,  wonach  es  in  vorstehender  Weise  von  der  Pfeife 
abgeq^rengt  nnd  fertiggemacht  (I,  806)  wird. 

Da  in  ä^'n  anfrrfnbrten  und  allen  Bongtigen  Fallen,  w  i  rjn  Befestigen  des 
Glaskörpers  an  dem  Hefteisen  stattfindet,  letzteres  eine  unangenehme  Spur  durch 
etwas  nirfickbleibende  Olanmasitt  hinterUUnt,  so  wird  oft,  nm  dieMU  übe! stand 
zu  vermeiden,  das  Einklemmen  des  Gef&sses  in  eine  Art  zwei-  oder  vierl  i i  i  i^'f r 
Zange  oder  federnder  UQIse  (S.  844J,  welche  am  Ende  eines  l&Dgeren  Stieles 
ritsl^  vorgezogen. 

Glasröhren  von  allen  Durchmessern  werdeu  aul  die  Weise  erzeugt, 
dam  man  eine  Glasmasse  an  der  Pfeife  dnroh  Bhuen  nnd  Rollen  zu  einer 
hohlen  Wake  bildet;  an  das  der  Pfeife  entgegensetste  Ende  eine  «weite 

Pfeife  oder  ein  Hefteisen  mittels  einer  kleinen  Menge  weichen  Glases  be- 
fertigt,  und  endlich  die  Wnl/e  in  die  LUnge  zieht,  zu  wrh-hfm  Behufe 
zwei  Arbeiter,  welche  die  Plenen  halten,  mit  ra.«rhen  Schritten  sieh  von- 
einander auf  20  bib  30  m  und  mehr  entfernen.  Glasstäbe  entstehen 
auf  dieselbe  Weise,  nur  dass  dabei  das  vorläufige  Aufblasen  der  Glas- 
masse nntnrbleibt  und  die  Tolle  Walze  ohne  wmteres  m  die  Länge  ge- 
zogen wird.  Sowohl  BQhren  als  Stäbe  können  Tierkaatig,  dreikantig  a.8.  w. 
dargestellt  werdent  wenn  man  dem  Glaskörper  vor  dem  Ausziehen,  durch 
Abplatten  auf  dem  Marbel  oder  mittels  des  Ausstreicheisens  (S.  842», 
diese  Gestalt  giebt.  —  Zur  Verfertigung  weiter  und  dicker  Glasröhren 
(gläserner  Wasserleitungsröhren)  in  Formen  sind  eigene  Einrichtungen 
angegeben  worden an  deren  Branchbarkeit  man  zweifeln  darf. 

Die  Glasfabriken  berechnen  die  Menge  der  Hohlglaswaren  oft  auf  eine 

eigentümliche  und  ohne  Erläuterung  unverständliche  oder  leicht  irreführende 
Weise,  nämlich  nach  dem  Hüttenbundert  von  100  HOttenstOck,  welche 
aber  btt  kleinen  Gegenständen  mehr,  bei  grossen  weniger  als  100  wirkliche 
Stück  betragen.  Beispidsweiae  dUilt  man  au  ein  Hfitteanondert  naefastehsnder 


>)  D.  p.  J.  1846,  9»,  85$  m.  Abb.;  1857,  148,  48  m.  Abb. 
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Gegeuat&nde:  kleine  Becher  und  Salzfässer  200;  grössere  Becher  und  Salsf&saer, 
minderwertige  Wein-  and  Branntw^glfteer,  weme  Branntweinflftaehen  von  V«l 
Inhalt  150;  ganz  kleine  HeDkelgläser  133Va;  gros^se,  schwere  oder  feine  Wein« 
und  Branntweingläser,  grosse,  schwere  oder  feine  Biergläser  und  Becher,  mittel- 
gnMM  Henkelgllser  100;  grosse,  schwere  BierkrOgte  tob  %  (  Inhalt  66Vst  Bni- 
machf^läser  fZuckerhäfen)  von  i  200,  von  Vs  ?  150,  von  V4I  100,  von  1  I  80, 
TOO  IVt  ^  t>6Vs;  Milchschalen:  20  cm  Durchmesser  100,  22  cm  66V».  25  cm  50; 
Butterglocken  samt  Teller:  12  cm  Durchmesser  66Vs,  13  cm  50,  14  «m  40,  16  cm 
SSV«;  Wein-  und  Wasserflaschen  nach  GrOsse  25  bis  100  Stück;  wonadi  in 
diesen  Fällen  1  wirkliebes  Stück  als       bis  4  Höttenstück  gilt. 

Der  Abgang  oder  Verlust  bei  der  Glaswareuverl'ertigung  ist  von  doiii)elt€r 
Art.  Zoflxii  entsteht  beim  Schmdien  eine  Gewichtvexminderung  (durch .  Vor- 
flüchtigung  von  Alkiili,  KohlfnsJliiro  n.  s.  w.,  Entfernung  der  Gl.isgulle,  Über- 
laufen oder  Auslaufen  der  S(  limeizhufenj;  dieser  Schmelzverlust  kann,  von  auaser- 
gewOhnlichen  FfUlen  abge  1 1  on,  bei  geringen  Glasgattun^en  auf  20  bis  25  nnd 
selbst  Sü7of  bei  feinen  auf  12  bis  20*'  ,,  vom  Gesamtgewicht  der  Rohstoffe  rer- 
ansohlagt  werden.  Zweitens  fällt  ein  gewii^ser  Teil  der  fertig  geschmolzenen 
Glasmasse  bei  der  Verarbeitung  dadurch  ab,  diiss  Glas  an  den  Pfeifen  zurflek* 
bleibt,  der  Inhalt  der  Schmelzhäfen  nicht  völlig  anfi^earbcitet  werden  kann, 
manche  Stücke  zerbrechen,  u.  s.  w.;  der  Betrag  hiervon  dürfte  durchschnittlich 
sn  etwa  25%  anranebmen  eein,  iteigt  bei  Anfertigung  kleiner  Ware  wohl  bis 
80%,  bldbt  dagegen  bei  groisw  Arbeil  erheblich  unter  jener  Mittelzahl.  Das 
meiste  dieses  Abganges  wird  gesammelt  und  wieder  eingeschmolzen.  Im  grossen 
Dnrdiaohmtte  gehen  also  ans  100  kg  rohen  Glaasaties  nnmittelbar  ongewr  55 
bie  60  kg  Wate  hearmt. 

Das  Blasen  mittels  des  Mundes  ist  eine  sehr  angreifende  BeschBf- 
tignng;  es  sind  daher  manche  Einrichtungen,  bezw.  Ver^ren  vorge- 
schlagen  tind  im  Gebranch,  welche  den  Zweck  haben,  dieses  Blasen  ganz 
oder  teilweise  entbehrlich  /.u  machen.  Dahin  i.^t  zu  rechnen:  das  w.  0. 
beschriebene  Auswalzen  des  Glases,  sowie  das  nucu  anzuführende  eigent- 
Hehe  Frasen  des  Glases.  Einige  andere  deaselbeiL  Zweck  vaifolgeiids 
Mittel  sollen  hier  erwfthnt  werden. 

Sehr  alt  ist  das  Yerfahren,  ein  wenig  Wasser  dnreh  die  Pfeife  in  den 

Hohlraum  de**  geblasenen  Glases  zu  geben  und  sofort  den  Damnen  auf  die 
Pfeifenmündung  zu  drücken:  die  Spannung  der  entstehenden  Wasserd&mpfe 
wirkt  dann  ebenso  wie  der  Bmek  der  eingeblasenen  LnfL  Besser  so  regeln 

ist  der  Druck,  wclcljer  durch  gejiresgte  T/uft  ausgeübt  wird,  die  ein  Geblase  oder 
eine  Pumpe  liefert')  Es  wird  angegeben'),  dass  ein  Arbeiter  auf  einige  Dauer 
nor  einen  Überdruck  Ton  0,15  Atmosphären  enengen  kOnne,  im  IGttel  aber 
nur  0,005  bis  0,01  Atrnospluiren  hervorbringe,  das«  man  aber  mit  Preesluft  am 
günstigsten  arbeite,  wenn  sie  für  Kristall-  und  Fensterglas  0,18,  weisses  Glas 
zu  Hohlware  oder  Halbkristall  0,2,  Fla9chengla.s  0,25  Atmosphären  oder  ebenso« 
viel  k-g  auf  1  gern  Tberdnick  habe.  Ashlej's  Verfahren*)  soll  für  einf;iche 
Hohlware  dem  Arbeiter  nur  die  Beschickong  und  Beanfsichtigong  der  betref' 
fenden  Maschine  übrig  lassen. 

b.  Gepresstes  Hohlgla».  —  Hühlglaiwaren  mit  erhabenen  Ver- 
zierungen durch  Blasen  in  Formen  zu  erzeugen,  ist  im  allgemeinen  ein 
scbon  lange  bekanntes  nnd  ansgeflbtes  Ver&hren;  aber  es  war  der  neuesten 


«)  D.  p.  J.  1832  .  4«,  406  m.  Abb.;  1881,  2|0,  lld  m.  Abb.;  1888,  M7, 
449  m.  Abb..  249.  93;  1889,  27ti,  135  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  1884,  2Ä8,  44»  m.  Abb. 
')  D.  D.  J.  1889,  278,  133. 
Yerhandlnngen  des  Qewerbfleissrereins  1890,  S.  86  n.  Abb. 
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Zeit  vorbehalten,  hierin  den  bdchsten  Grad  von  Vollkommenhdt  zu  er- 
reichen, wodurch  äusserst  geschmackvolle  und  reiche  Arbeit  jetzt  dar- 
gestellt wird.  Die  Formen  dazu  werden  meist  auä  Messing  oder  Qnsseisen 
gemadit,  kanfltToU  aoigearlMitst,  und  btttoben  9m  iwei  odor  mebreraiL 
TeOeii.  Gegenttlnd«  mit  tnfer  HOhlmig  mid  enger  Mtliidiiiig  wevden  in 
diesen  Fonneii  mittek  der  Qlasmacherpfeife  aufgeblasen,  wobei  man  — 
da  das  Glas  gewöhnlich  eine  bedeutende  Dicke  hat,  demnach  die  Lunge 
des  Arbeitors  nicht  Kraft  genrtg-  ansl5hen  könnte  —  entweder  mittels 
eines  Biasbalge.-^  rder  einer  Druckpumpe  oder  dgl.  (s.  w.  o.)  Luft  durch 
die  Pfeife  einpres^t ;  oder  ein  wenig  Wasser  in  die  Pfeife  bringt,  welches 
darin  vevdampft,  wonmf  —  wShiend  die  MmidOffiuuig  mit  dran  Danmen 
TMBohliMBeii  wird  —  der  Dampf  das  Glas  ausdehnt.  Tiefe  Stfldn  Y<m 
nicht  bauchiger  Gestalt  nsd  mit  weiter  Öffnung  (Kftnnchen,  Becher  u.  dgl.) 
sind  auf  die  Weise  darzustellen  (I,  S.  283),  dass  man  die  Form  mit  flfJs- 
sigem  Glase  unvollständig  füllt,  dann  ein  MittelstUck  —  einen  Kern  — 
hineindrttckt,  welcher  die  Höhlung  erzeugt  und  die  Masse  nötigt,  zur 
Aosbüdnng  der  Wand  bis  oben  hinau^rasteigen.  *)  Dabei  bedient  man 
sieb  einer  Scbranbenpreaaef  deren  Spmdel  den  Kern  bemnter*'  und  anch 
mrfick  hinanfftthrt,  wibrend  die  Form  selbst  auf  einer  eisernen  Platte 
steht,  welche  auf  einer  etwa  70  cm  langen  Eisenbahn  unter  der  Presse 
hinein«  und  nachher  wieder  herausgeschoben  wird. 

Manche  Viecherf<)rmig  gepresste  Stücke  werden  nachträglich  —  nach- 
dem man  sie  durch  hinhalten  in  den  Glasofen  stärker  angewärmt  hat  " 
noch  auf  dem  Olasnacberstobl  mittels  der  hOIsemen  AnfMbscbere  naeb 
Sdialenart  ziemlieb  erweitert  oder  am  Rande  ansgesehweift.  —  Alle  in 
Formen  geftrtigte  Tenderte  Wai»  kommt  unter  dem  Namen  gepressteg 
oder  gegossenes  Glas  vor«  wenn  sie  auch  durch  Blasen  erzeugt  ist. 

Gepresste  Verzierungen  Qhfrtreffen  sehr  liünfii^  die  geschlifTenpn  an  kunst- 
voller Zeicbnuog,  und  sind  sehr  viel  wohlfeiler  als  iene;  es  fehlt  ihnen  aber 
die  Sebftrfe  der  Kanten  und  Koken,  sowie  die  spiegelglatte  feingÜniende  Ohn- 
n.iche,  welche  die  geschliffene  Arbeit  zu  ihrem  Vorteile  aiiszeichnet.  Diese  Un- 
vollkonimenheiten,  su  welchen  sich  no<^  eine  andere,  nämlich  die  leichte  Zer- 
breehlichkeit  —  betondeTS  dee  mit  feinen  rantenfiSrmigen  (den  sogenannten 
Brillantschliff  nachahmenden)  Spitzen  verzierten  gepressten  Glases  —  gesellt, 
werden  bei  neueren  Erzeugnissen  dieser  Gattung  grösstenteils  dadurch  vermie- 
den, dass  man  mehr  solche  Formen  uiwendet,  dnrdi  welche  die  Aussenseiten  der 
Glftser  gestreifte  und  breite  schlichte  Flächen  erhalten,  diejenige  Art  des  Schliffes 
nachahmend,  welche  man  geschriU  nennt.  Bei  diesem  Verfahren  kommen  die 
Gläjier  meiüt  schon  aus  dur  Form  mit  spiegelglatt  glänzender  Ol lerfläclie,  welcho 
nötigenfalls  durch  geringes  Nachschleifen,  oft  allein  durch  Polieren,  den  hr  ohsten 
Grad  der  Vollkommenheit  erlangt.  tJberhaupt  werden  gror-Rcre  glatte  flächen, 
desgleichen  glatte  Kinder,  regel^^ii.'^^^ig  durch  Sclileifen  initgeliiidet. 

C.  Volle  gepresste  ölasware.    Eb*>nsn  wie  man  durch  Eindrücken' 
eines  Kerne«  das  flüssige  Glas  in  den  Hohiraura  einer  Form  zwingt,  um 
ans  ihm  Hoblware  zu  machen,  wird  dasselbe  in  Gesenken  durch  „Pressen** 
zn  ToUen  Gegenständen  (MesserbSeke,  FlasebenstOpeel,  StOpselknOpfe, 
Teller  n.  dgl.)  gestaltet. 


')  D.  p.  J.  1855,  188,  89  m.  Abb. 
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Man  bedient  «ich  hierzu  einer  Schrauben-  oder  auch  einer  Hebelpresee; 
die  Werfatenge  nnd  im  fibrigen  d«n  Schmiedegaienken  (8.  217)  sehr  äbnlieb, 
meistens  zweiteilig,  nach  Elrfordemis  auch  mehrteilig,  üm  den  gepreseten  Sachen 
mehr  Olanz  zu  geben,  als  sie  durch  Abklatschen  der  Pressformwandung  erhalten 
(vgl.  I,  327),  hält  man  dieselben  mittels  eines  Hefteisens  einige  Minuten  in  den 
(ilaaofen.  Sonst  wird  die  erforderliche  Glätte  durch  Schieifcii  tezw.  Feinschleifen 
(r.  w.  u.)  gewonnen,  vie  aaeh  das  Sehleiien  mr  Beaeitigoiig  de*  eabtobenden 
Grates  dient. 

Man  nennt  auch  dieses  gepresste  Gka  i unrichtig)  gegossenes;  eigent- 
lich gegossenes  Glas  (welches  allein  durch  sein  Eigengewicht  die  be- 
treffende Form  avBfÜUt)  kommt  aelten  vor.  Es  ist  wirUiches  Oieaeen  in 
VorBchlag  gekommen  fbr  die  Enettgang  glSaenier  BObren*)»  glleemer 
Walsen  *)  iL  e.  w. 


2.  Darstelittng  der  gefärbten  bezw.  bunten  Glftser«^) 

Die  Fitrbiuig  des  Glues  dnidi  Zna&tze  bdm  Schmelzen  der  Maase 
bewirkt  man  zu  verschiedenen  Zwecken.  Entweder  geschieht  sie  mit  ge- 
wöhnlichem weissen  Glase  nnd  Kristallirla'^,  daraus  Tafelglas,  GefäM 
und  geschliffene  Ware  aller  Art  dar/u-tellen  (  l'' e  t  a  r  b  t  e  s  (i  las  im  engem 
Sinne):  oder  man  bereitet  leichtüüi>siges  Uioä  aus  den  ailerreinsten  Koh- 
atoffim  nnd  fkrbi  deaaelbe,  nm  damit  alle  Arten  von  Bdebftdaea  kflnet* 
lieb  nachzubilden  (Glasflaase,  Glaspasten). 

1)  Farbiges  Glas  zur  Eerstellnng  grösserer  O^enstände  wird  in 
den  gewöhnlichen  Glasöfen  aus  solchen  Glassätzen  bereitet,  denen  man 
die  färbenden  Ötotle  in  gehöriger  Menge  zugesetzt  hat;  für  Blau:  Kobait- 
oxyd,  Schmälte  oder  Zaffer;  ftlr  verschiedene  Arten  von  Gelb:  Chlorsilber, 
antiiuonige  Süure,  Uranoxyd,  Holzkohle  in  geringerer  Menge;  für  Grtln: 
Knpferoi^d,  oder  (%romoxyd,  oder  Kobaltoxjd  nnd  antimonige  Sftnre;  für 
▼ersdiiedenes  Rot:  Knpferoxydnl  oder  Sehwefelkupfer;  Goldanflßenng  mit 
oder  ohne  Zinnanflösnng  oder  Zinnmjd  (Bubinglas);  BrannstMn;  fOr 
Sehwar/:  Brannstein  in  grosser  Menge  mit  etwas  Zaffer;  oder  Brann- 
stein, ZatVer  und  Eisenhammeri^chlag ;  u.  8.  w. 

Undurchsichtiges  oder  darchscheinendes  weisses  Glas  en^ugt  ein  Zu- 
eatz  Ton  Zinno^qrd  und  Bleio^d  mr  Olasmaase  (Milchglas),  oder  eine 
Beimischung  von  Knocbenasehe  (Beinglas). 

Dem  weiaten  Glase  werden  10  bis  20%  weissgcbrannter  Knochen  hinni- 

gonetzt.  Na  I:  dem  Fclinielzen  ist  das  Glaa  vollkommen  klar  und  durchsichtig, 
wird  aber  getrübt,  bezw.  milchweiss  in  dem  Grade,  wie  es  bei  dem  Verarbetten 
an  der  Pfeife  ^wärmang  erf&hit.   Die  milehweitw  Farbe  tritt  am  to  mehr 

hervor,  je  häufiger  die  Erwärmung  stattfindet.  Et-  ist  auf  diese  Weise  die  Fär- 
bung des  durchscheinenden  Opalglases  bis  zum  gesättigten  Milchweiss  zu 
enielen. 


>)  D.  p.  J.  mi,  I4t,  84  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1874,  212.  254. 

•)  F.  Fischer,  Chem.  Technol.   Leipzig  1S89,  S.  707. 
H.  Schwan:  Über  die  BenteUnng  Tenetianisdier  Ibeaiken  und  Glas» 
Stadien:  Zeiiaohr.  d.  Gewerbflsimrerelns  ISHl,  8.  S04.  D.  p.  J.  1888»  tt7,  228. 
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Dnter  dem  Namen  Alabasterglas  (auch  Opalglas  oder  Reis- 
'j-las)  kommt  ein  weisslich  getrübtes  iils^  von  alabasterfihnlichem  An- 
sehen vor,  welches  s«hr  reich  an  Kieselerde  und  bei  geringer  Hitze  ge- 
schmolzen ist,  wonach  wahrscheinlich  wird,  dass  seine  TrUbung  von  einem 
mechanisch  eingemengten  (nicht  in  dtie  Verglasang  eingegangenen  oder 
efitgbwtfla)  AateQ  Kieselerde  herrohrt.') 

WekieB  Milchglas  und  Beinglaa  sind  beim  Darcluehen  gegen  das  Licht 
daran  von  einander  zu  unterscheiden,  dass  erateres  rein  weiss,  letzteres  aber  röt- 
lich opalisierend  erctcbeiut.  —  Ein  sattweif^see  Glas  eutsteht  auch  durch  Zusatz 
einer  grossen  Menge  (7  hu  8Vo)  weissen  Arseniks  zur  Masse  eines  sehr  bleihal- 
tigen farblosen  Glases.  —  Das  durch  Kupferrerbindun^en  durchsichtig  rot  ge- 
fftrbte  Glas  zeigt  einen  Stich  ina  Gelbliche  oder  Brftunlichoran^eurote,  während 
das  mittels  Oold  gefärbte  echte  Rubinglas  eine  rein  und  feung  tiefrote  Farbe 
besitzt.  Der  zu  letzterem  dienende  Glassatz  (meist  eine  stark  bleihaltige 
Kristallgiasmischung)  wird  mit  einer  genngen  Menge  Borax,  sehr  wenig  Zinn- 
cjjd  nnd  Antimonoxyd  verseilt  vnd  nut  etwas  Goloaiiflfisnng  (worhi  nnr  1  Teil 
Gold  gegen  11  300  T.  der  Ge9am*^m:i-"r'l  >i*<fenr'htnf .  ^-eKrhraolzen  iim^  langsam 
ahgekQhlt;  man  erhält  auf  diese  Weise  ein  topasgelbes  Glas,  welches  durch  all- 
mUiUehes  Anwftrmen  die  Rnbinfarbe  erlangt.  Nsüch  dner  anteien  Angabe  ent- 
steht unmittelbar  durch  die  Schmelzung  bei  nicht  zu  hoher  Hitze  das  Rubin- 

Slas,  wenn  man  48  kg  weissen  Quarzsand  mit  der  durch  Wasser  verdflnnten 
.nfUtanng  von  6  bis  10  Bokatengold  in  dessen  swansigfacbem  Oewicbte  Königs- 
wasser besprengt,  durcharbeitet,  dann  60  '  (/  ^lom.ij^'o ,  12A7/  Pottasche,  8 
Salpeter  daiu  mengt.  Für  dunklere  F&rbung  wird  der  Goldzosatz  yergrössert, 
anen  wehl  dne  dem  Qoldgewichte  gleiche  mengt  Zinn  (ebenfalls  in  Aufldsung) 
bejgeftlgt 

Perlmutterglas  gewinnt  man,  indem  man  zerkleinerten  Glimrn  r 
in  die  Schmelze  einrührt  oder  auch  eine  knrse  Zeit  mit  dem  geschmol- 
zenen Glase  in  dem  Ofen  lUsst.  *) 

Die  Verarbeitung  der  gefärbten  Gläser  geschieht  auf  diei»elbe  Art,  wie 
jene  des  farbloaen  Glases.  Man  wendet  aber  dabei  oft  verschiedene  Kuhst- 
grilFe  an,  um  die  Farbenwirkiuig  sa  TerSndem.  80  wird  xnweUen  das 
farblose  Kriatallglae  nur  farbig  tlb  er  fangen,  indem  man  den  an  ^ie 
Pfeife  genommenen  Klumpen  Kristallglas  in  geschmolzenes  farbigeB  (am 
häufigsten  rotes)  Glas  eintaucht,  womit  er  sich  tiberzieht.  Da,«  angewen- 
dete farbige  (ila.s  wird  dann  (' berfangglas  genannt,  und  bekleidet  die 
G^enstäude  in  einer  mehr  oder  weniger  dünnen  Schicht,  die,  wenn  sie 
an  eaimehien  StellMi  dnrehgeschlifibn  wird,  die  farblose  Unterlage  aam 
Votschein  kommen  Uast.  Nimmt  man  raerst  farbiges  Olas  aa  die  Pfeife, 
darüber  ungefttrbles  und  endlich  wieder  farbiges,  SO  ist  der  Gegenstand, 
den  man  daraus  macht,  auf  beiden  Seiten  (Iberfangen.  Nach  diesem  Ver- 
fahren kann  man  auch  eine  grf^ssere  Anzahl  verschiedenfarbiger  Rohiehten 
übereinander  legen,  die  dann  beim  Schleifen  der  Ware  in  ungleichem 
Masse  auf  die  Oberilüche  kommen  (durchgebchliffene  bunte  Gläser)4 
Mengt  man  Teisehieden&rbige  Gleestfieke  im  Hafen  dnrcbeinaBder,  und 
rührt  nach  dem  Schmelzen  mehr  oder  weniger  um,  so  eriiilt  die  Masse 
ein  marmoriertes  Ansehen,  weil  wegen  der  Zähflüssigkeit  des  GlaMS  die 
Mischung  unvollkommen  ist.  Marmoriertes  Glas  wird  aber  andi  auf 

»)  D.  p.  J.  1877,  234,  623. 
D.     J.  1877,  334,  440. 
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die  Weise  dargestellt,  dass  man  ein  Qemenge  verschiedenfarbiger  kleiner 
Glftsbruchstücke  auf  den  Marbel  (S.  834)  legt,  die  an  der  Pfeife  befind- 
liche weiche  Glasmasse  daranf  rollt ,  um  ein  Ankleben  zu  yeranlaasen, 
durch  Einhalten  in  das  Arbeitsloch  des  Ofens  die  Verachmelzaikg  bewirkt, 
«ndlicb  das  Sttlek  wi«  gvwShiiHeb  fertig  arbeitet. 

Marmorartige  dicke  Tafeln  eu  Tischplatten  u.  dgl.  werden  dadurch  her- 
Torgebracht,  das«  man  eie  gleich  dem  dicken  Spiegelguwe  giesst  (S.  888)»  aber 
dabei  entweder  Torläufig  vprsrhiedenfarbipre  Glnstnaasen  mengt,  oder  ans  «wei 
Gieaahäfen  gleichzeitig  diese  Massen  auigiesst  und  auf  der  Tafel  «ich  ver« 
mengen  Im. 

Filigranglas,  Fadeaglas,  Petinetglas,  Spitsenglas,  aemit 
XDan  Gegenrtftnäe  ant  dnrcbsiehtigem  nngeftrUea  Olaee  —  Kieidcglae, 

8.  828,  826,  von  eebr  leicbtschmelzender  Art  —  in  welchen  fiirlnge 

(meist  undurchsichtig  weisse)  (rlasfäden  dergestalt  eingesrhlossf^n  Tind  ver- 
schmolzen ':'ind ,  dass  sie  in  regelmiissiger  Anordnung  entweder  neben- 
einander herlauten,  oder  in  maunigialtige  Schraabeuwmdungen  gelegt  er- 
scheinen, auch  oft  —  durch  die  Erenzung  der  hintereiiiander  sichtbaren 
WindoBgeii  —  das  Anaehen  eines  feinen  lockesen  (mneseUaartigen) 
webee  enengen. 

Die  Yorbcreitung  zur  Erzeugung  dieses  eigentümlichen  Gla-ees  goprliitht 
durch  Anfertigung  von  Stftbohen  auf  folgende  Weise:  Der  Glasmacher  nimmt 
ans  dem  Scbmelsbafen  mit  der  Pfeife  ungeftbr  150  bis  290  g  des  ferbigen 
Glases,  rollt  diese  Masse  auf  dem  Marbel  zu  einem  6  bis  8  cm  langen  Stab  ans, 
läset  sie  etwas  abkahlen  und  taucht  sie  dann  in  schmelzendes  durchsichtiges 
Glas,  sodass  sich  eine  4  bis  6  mm  dicke  Hfille  bildet,  welche  durch  abermaliges 
Bollen  auf  dem  Marbel  abgeglichen  wird.  Darauf  erhitzt  man  die  immer  nocÄt 
an  der  Pfeife  sitzende  Glasmasse  stark,  befestigt  an  deren  Ende  ein  mit  etwas 
weichem  Glase  versehenes  Hefteisen,  und  zieht  nun  den  Stab  mehr  oder  weniger 
lang  und  dünn,  nämlich  zu  einem  Stäbchen  von  2  bis  8  mm  Durchmesser  aus, 
welches  man  in  8  bis  15  cm  lange  Stücke  zerbricht.  Um  mit  solchen  Stäbi  bf>n 
die  einfachste  Art  von  Fadenglas  zu  erzeugen,  verfährt  man  wie  folgt;  ihm 
stallt  an  der  inneren  Wandfl&che  einer  trommelartigen  Form  von  Metall  oder 
Schmelztiegelmasse  ringsherum  Stäbchen  der  beschriebenen  Art,  befestigt  die- 
selben durch  eine  auf  den  Boden  gebrachte  Lage  von  weichem  Thon;  erhitzt 
das  Ganse  so  stwrk,  dass  die  St&behen  ohne  Schaden  von  schmelzendem  Glase 
berührt  werden  können;  nimmt  hierauf  mit  der  Pfeife  etwa»  dT.r  hsichtige  Glas- 
masse ans  dem  Hafen,  blätit  sie  zu  einer  Tronunel  auf,  erhitzt  diese  neuerdings, 
bringt  sie  ins  Innere  der  wie  angegeben  Torbereiteten  Fonn  nnd  bewirkt  hier 
durch  fortgesetzteß  starkes  Aufblasen  dessen  Vereinigung  mit  den  Sfaiuhen, 
worauf  sich  das  Ganze  aus  der  Form  ziehen  lässt.  Man  erhitzt  die  solcherge» 
statt  mit  Sttbehen  besetzte  Tirommel,  rollt  sie  auf  dem  Marbel,  erbitst  wieder, 
bluflt  sie  ein  wenig  weiter  auf,  und  zieht  nun  mittels  einer  Zaru'.  .]  andere 
Ende  so  zusammen,  dass  hier  alle  Fäden  in  einem  Punkte  zusammentreffen. 
Ton  nnn  an  bearbeitet  und  veUendet  »an  das  Stfick  weiter  wie  jede  andere 
geblasene  Arbeit.  Durch  geeignete  Drehung  (Windung)  kann  man  den  darin 
eingeschlossenen  Fäden  die  Lage  von  Schraubenlinien  eehen;  die  ganze  Arbeit 
erfordert  aber  grosse  Gesebicknchkeit  auf  Seite  det  Giasnacbers,  damit  nicht 
die  FUden  bei  der  Ausdehnung  und  OestiiltsverUnderung  des  riefilsses  in  un- 
regelniässige  Lage  geraten.  —  Ein  maschen-  oder  netzähnliches  Aussehen  er- 
zeugt man  auf  folgende  Weise:  Man  stellt  in  eine  Form  wie  oben  Stäbchen 
an  Stäbchen,  jedoch  in  einer  regelmässigen  Art  abwechselnd  zum  Teil  solche 
von  farbigem  (durchsichtig  überfangenem),  zum  Teil  solche  ganz  von  durch- 
sichtigem Glase;  bläst  im  Innern  dieses  Stäbchenkreises  eine  Trommel  von  durch- 
sichtigem Glase  mit  grosser  Wandstirke  anf;  erhitat  das  Ganse  wieder,  roUt  es 
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•Qf  dem  Mnrbel  mid  deiit  dämm  müteli  einet  angeklebten  Hc^Mtent  ein  SÜb- 

cben  von  4  oder  6  mm  Durchmesser,  während  zugleich  die  Pfeife  —  woran  da« 
eine  Ende  befestigt  ist  —  auf  dem  Glasmaoberstuhl  um  ihre  Achse  gedreht 
wird,  um  den  F&den  die  Lage  Ton  Schranbeng&ngen  zu  erteilen.  Aus  solchen 
gewundenen  Stibehen  wird  hernach  ein  lEUng  zusammengestellt  und  auf  der 
Aussenfläche  eines  geblasenen  Cylinders  von  durchsichtigem  Glase  angeschmolzen, 
.wie  oben  bei  der  Verarbeitung  einfacher  uoffedrehter  Stäbchen  angegeben  ist. 
Dm  VerCüuren  liaain  vielfach  abgdbidert  werden«  um  du  Anteben  der  fertigen 
Ware  rerschieden  zu  machen.') 

Es  ist  neuerdings  ein  Verfahren  vorgeschiagen  worden,  durch  welches  die 
Gewindelage  det  Faoenglates  genau  genug  gewonnen  werden  soll  ohne  Auf* 
wand  80  grosser  (leschicklichkeit ,  wit  das  ältere  Verfahren  verlangt.*)  Der 
Olasbläser  nimmt  zunächst  mit  dem  Hefteiten  etwas  Weiaaglas  und  wickelt  um 
dieten  Weisaglasstab  belieb^  eüuge  farbige  Gluitreifen.  Diettt  Olatgemiwdi 
wird  nun  unter  fortwährendem  Drehen  des  Hefteisens  um  einen  kegelförmigen 
Dom  gewickelt.  Die  auf  dem  Dorne  befindliche  Glasspirale  glättet  mau  dann 
so  weit,  dass  sie  einen  dichten  Trichter  bildet,  also  die  farbigen  Glasten  sich 
kreuzen.  Man  entfernt  hierauf  den  Dom  iiiid  tchliesst  den  Tnehter,  um  in  ge- 
wöhnlicher Weise  durch  Blasen  das  Glas  au^zahüden. 

Millefiori  (ülasmosaik)  ist  eine  dem  Fadenj^lase  verwandte  Art 
farbig  verzierter  Giasware,  welche  aus  verschiedentai  l  ii^^en,  nach  bestimm- 
ter Zeichnung  geordneten,  durch  farbloses  Glas  verbundenen  uud  von 
&rliloiar  OUsnoMse  nmsohloasenen  GUwtftbolieii  (oder  Teilen  solcher  Stftb- 
efaen)  besteht 

Man  nimmt  z.  B.  einen  kurzen  Stab  von  rotem  Glase,  widiAer  am  Bn^ 
der  Pfeife  durch  Rollen  auf  dem  Marbel  gebüdft  ist;  legt  rings  um  denselben, 
der  LAoge  nach  hinautlautend,  sechd  dicke  Fäden  von  g^chmolsenem  blauen 
Olaie  nnd  bildet  diete  mittels  der  Zange  so  ent,  dass  ihre  Quermdinitte  Drei- 
ecke werden,  •apIcVip  mit  ihrer  Grundlini»  am  rnndrri  Stabe  sitzen;  fflUt  deren 
Zwiaohenräume  mit  undurchsichtigem  weissen  Glase  aus  und  rollt  das  Ganze 
stur  dem  Marbel;  taneht  in  flütsiget  gelbet  Glet,  nnd  rollt  wieder:  nmgiebt 
endlich  fliese  zugammeng^r'  et7te  Walze  mit  <  Itumii  Kranze  Iii  Iii  aneinander  lie- 
gender runder  weisser  Stäbchen,  die  durch  Erhitzen  und  Eintauchen  in  farb- 
lote  Glasmasse  damit  rerbunden  werden.  Nun  wird  das  Stück  in  die  Länge 
gezogen,  bis  es  nur  10  oder  12  mm  dick  ist,  wobei  sich  alle  Bestandteile  ent- 
sprechend verfeinern,  ohne  ihre  gegenseitige  Lage  oder  ihre  Grössenverhältnisse 
zu  ändern.  Werden  hierauf  von  diesem  Stabe  kurze  Teile  (Scheibchen  von 
2  bis  8  mm  Dicke)  abgeschlagen  und  auf  einer  Sandsteinplatte  eben  geschliffen, 
so  zeigt  jedes  derselben  auf  beiden  Flächen  im  Mittelpunkte  eine  rote  Kreis- 
fläche, diese  umgeben  von  einem  blauen  sechsspitzigen  Sterne  in  weissem  Felde, 
nm  letzteres  einen  gelben  Ring,  nnd  das  Ganze  eingefaitt  von  einem  Kreise 
weisser  PnnVte  Ader  Perlen.  M,\n  geht  noch  weiter,  indem  man  nuR  ■^olc'hen  «gleich 
oder  rerschiedeuartig  gemusterten  Stäbcbeu  eine  neue  Walze  zusammensetzt, 
die  man  wieder  in  die  Länge  lieht?  anf  tolehe  Weite  erlangen  die  einselnen 
erdt/'ti  Rentandteile  oft  einen  liohen  Grad  von  Feinheit  und  die  Oesamtzoich- 
nungen  eine  reiche  Mannigfaltigkeit.  Ist  ein  gehOiiger  Vorrat  .Scheibchen  mit 
allerlei  Zeiehnnngen  bereit,  m>  kann  man  damit  Kristallglasgegenstftnde  auf 
mehrerlei  Weise  verneren.  Bei  Hohlglas  geschieht  dies,  indem  man  das  Innere 
einer  Form  mit  jenen  bunten  Scheibcnen  beleiht,  dann  einen  ha\h  anfpehla^enen 
bohlen  Glaäkürper  hineinbringt,  ihn  darin  völlig  liufblä^t,  bämt  den  daran  kle- 
benden VetlieruMgan  herausnimmt  und  auf  die  sonst  übliche  Weise  fertigmacht; 
oder  indem  man  mittels  besonderer  Kunstgriffe  das  Glas  doppelt  macht  und 
die  V^erzierungen  zwischen  beiden  durchsichtigen  Wänden  —  innig  mit  denselben 


>)  D.  p.  J   l^n  SO  ?o  m.  Abb.;  ISl^,  97,  358. 

W.  Stein,  Glasfabrik.  Braonschweig  1862,  S.  203  m.  Abb. 
«>  I>.  p.  X  1884,  2fiS»  580. 
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rerschmolzen  —  einstbliesst.  Volle  Gegenstände  (wie  Briefbeschwerer,  Messer- 
hell«,  StoekknOpfe,  u.  a.  w.)  sind  einfacner  berzuitellen,  weil  me  nur  erfcr  1< m, 
dnKs  man  weichen  Kristallglas  mit  den  MosaikstQcken  belegt,  im  !  wieder  mit 
gleichem  Glase  bedeckt  oder  überzieht.  —  Zu  Tuchnadeln,  Knupteu  oder  dgl. 
itollt  man  den  HanptkGrper  so  ans  Pressglas  her,  dam  4ie  sn  versierende  Stelle 
vertieft  ist,  legft  die  »^c  clilifFenen  Mosaikscheibcben  mit  f?rm  Pchhnfsrlilamra 
hinein,  I9wt  irooknen,  legt  die  Ge^enat&nde  auf  eine  mit  Hirn  bestreute  Thon- 
pliMe  und  bringet  de  mit  dieeer  in  den  Mnlfelofen.  Kach  dem  Fettwdimelsen 
der  Zierschoibcben.  bezw  r  ;!- h  bingsamem  Auskühlen  derselben  überzieht  und 
Terscbinilzt  man  sie,  nötigenfalls  wiederholt  mit  folgendem  Gemisch:  10  T. 
Mennige,  10  T.  veinem  weuMn  Kies,  0,5  T.  Bonut.  0,01  T.  blanee  Kobaltexjd 
und  •chleift  endlidl,  wobei  die  Mosaikzeichnung  hervortritt.*) 

Znr  Errpnpnng  von  PerlmoRaik  »oll  rann  die  Perlen  in  gewöhnlicher 
Weise  durch  Sticken  aneinander  f&gen  und  das  Grundgewebe  wie  die  Siick- 
fAden  bei  drai  ^idimelsea  verbnnnen.*) 

Man  mengt  den  Mosaikscheibchen  oft  kleinere  oder  grössere  StQcke  von 
Fadenglas  (S.  852)  ein,  setzt  auch  wohl  Blumen,  Kränze,  Schmetterlinge  und 
andere  Figuren  aus  farbigen  Glasteilen  zusammen  und  uaischliesüt  sie  mit 
Kristallglas.  Überhaupt  kann  die  Erfindungsgabe  und  Geschicklichkeit  dee 
Arbeiters  in  diesem  Fiiche  eine  zahllose  Menge  der  verschiedensten  AV>anderungen 
snaiande  bringen.  Die  buutun  Stäbehen  zur  Millebori-Arbeit  werden  oft  ro  ver- 
fertigt, das9  ihre  Qnenchnitte  Wappen,  kleine  TieriigttreB,  Bncbstaben  und  ganze 
Namen,  Jubrzahlen  u.  s.  w.  in  einer  Grundfläche  von  anderer  Farbe  dar.^tellen. 
Aus  dicken  Stäben  von  Millefiori  oder  Fadenglas  werden  die  bunten  gläsernen 
Spielkugeln  (Marmel,  Knicker,  Klieker,  (iluHknicker)  auf  folg^de 
Weise  verfertigt.')  Man  befestigt  an  dem  Hefteisen  einen  etwa  SO  cm  langen 
farbloeen  oder  aus  Faden-  oder  marmoriertem  Glas  gebildeten  runden  Stab,  er- 
hitzt da«  Ende  dieses  Stabes  in  der  ArbeitsOffnung,  legt  dfte  BefMaen  auf  die 
Lebn-Ti  des  Glasmncherstuhls  (S.  s  1 1)  und  bearbeitet  da>  rnis^iprr  Endo  fle^ 
atabes  mittels  der  Marmelzange,  Fig.  242.  £s  ist  das  eine  i-ederzange,  deren 
einer  Sebankel  f  halbkngelfOrmig  ansgehOhlt  ist,  wUtrend  der  ge^enfiberliegeade 

.s  einr  tampf  messera^ige  Gestalt  hat. 
iSchliesst  man  die  Zange  mit  der  rechten 
Hand  —  den  Bügel  naeh  unten  and  den 
Rücken  von  g  ge^en  den  Körper  gerich- 
tet —  so  trifft  die  Kante  des  stunopfen 
Menera  *  anf  den  linkiaeitigen  Kand 
der  halben  ITohlkugel.  Der  Glasmacher 
bringt  nun  daa  erweichte  vordere  Ende 
dee  Stabes  zwieehen  die  Manlflfteben,  drflckt  unter  fortwährendem  Drehen  daa 
G1;l  in  die  Form  und  kneipt  allmählich  die  entstehende  Kugel  vom  Stabe  ab. 
Ein  Arbeiter  soll  täglich  1000  Knicker  anfertigen  können.  Die  Abtrennange- 
it^le  moBB  demn&ohat  durch  Schleifen  geglättet  werden. 

Hier  anzneehliemen  nad  die  GlaaeinaeblQaae  (Glaatnkrnstationen), 

TTpIrhe  entstehen,  wenn  man  Brustbilder,  H  irlisitaben,  Blnn^rnsfräusae  \i.  s.  w. 
aus  schwachf^ebrannter,  nnglaaierter.  weisser  Thon-  oder  Porzellanmaase  zwischen 
glOhend  aufeinander  gelegten  KrietaUglaa-Sehiehten  einaehlieast:  der  dlberarltir« 
Glan7,  dpn  «nlrh')  G^enstände  zeigen,  rührt  —  wie  der  Glanz  eines  Tliantropfen« 
auf  einem  haarigen  Pflanzcnblatte  —  von  einer  geringen  Menge  Luft  her,  welche 
neh  der  innigen  Berührung  zwiechen  Glae  mid  Porsellan  widersetzt  Solche 
Gln-ninschlüsBe  werden  ;iiirh  dadurch  gewonnen,  da8s  man  den  Thon-,  bezw. 
Porzellangegenatand  in  ein  am  Uefteisen  befestigtes  üohlglaa  ateekt  und  die 
Mtadnng  des  letrteren  mit  der  Zange  achliewt. 


*)  D.  p.  J.  1681,  240,  119  m.  Abb. 
»I  D.  p.  J.  1885,  257,  119. 

*)  Stein,  aiaafabrikation.   Brannaehweig  1862,  8.  198. 
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Die  Sticki>erlen ,  Strickperlen,  Venetianer  Perlen  werden 
aas  dünnen  Rßhicheu  von  gefUrbtem  Glase  verfertigt,  indem  man  ^ie 
auf  einer  feststehenden  stählernen  Schneide,  durch  hackende  Bewegung 
eines  starken  Messers,  in  kurze  (nicht  über  3  mm  lange)  Stückchen  zer- 
taüt;  und  diese  mit  Kohleoitanb  oder  mit  eiaem  Qtmeoge  von  Olpe  uad 
BeisBblei  (um  das  Zmammetibaekeu  za  verbxadeni)  ia  einer  eiseraen,  um 
ihre  Achse  gedrehten  Trommel  Ins  xnm  Anfang  des  Glühens  erbitxt,  wo- 
durch die  scharfen  Ränder  nind  verschmelzen.*)  Sclimelzperlen  nennt 
man  ebensolche  f^ohrstückcbfn  von  grösserer  Länge,  welche  gewöhnlich 
die  znletzt  genannte  Behandlung  nicht  erlitten  und  daher  scharfe  Bän- 
der haben. 

Zum  Verkauf  werden  die  Stickperlen  in  12  bis  15  cm  langen  Reihen  auf 
Fftden  (SchnQre)  gezogen,  deren  10  zu  einem  Bflschel  vereinigt  sind;  12  Büschel 
machen  1  Bund,  welches  meist  2U  ODO  bis  22  Onr)  Pt^rlen  enthält  ;  auf  1  g  gehen 
von  den  gewöhnlichen  Arten  280  bis  480  Stück,  je  nuch  ürösse  und  Farbe  (die 
gelben  pind  am  schwersten,  die  hellblauen  gewöhnlich  am  leichterten).  Das 
Aufreihen  der  Perlen  ist  eine  mühsame  Arbeit;  man  hat  daher  Maschinen 
für  dasselbe  vorgeschlagen"),  deren  wesentlicher,  zum  Aufnehmen  der  Ferien 
dienender  Tnl  korkneherartig  gestaltet  ist.  Indem  derselbe  in  einem  mit  Perlea 
gefüllten  GeHlas  r;uch  kreist,  gelingt  es  seiner  Spitze  in  die  Lf.cher  der  Perlen 
zu  gelangen,  "worauf  diese  emp(»r-  und  Jiuf  den  Faden  geschoben  werden. 

2)  Die  Grundlage  der  eigentlichen  Glasflüsse  oder  der  Masse  zu 

den  künstlichen  Edelsteinen  (Glasäteineu)  ist  der  ^tras8  iß.  824), 

den  man  z.  B.  ans  388  Talen  gepulvertem  Bergkristall,  525  Uennige, 

180  gereinigter  Pottasebep  28  Borax,  1  Arsenik;  oder  ans  800  T.  eisen- 

ireiem  Qnansaiidet  562  reinem  Bleiweiss,  105  gereinigter  Pottasche, 

30  Borax,  1  Arsenik  oder  aus  12  eisenfreiem  Qnarzsand,  6  entwBnertem 

kohlensauren  Natron,  '6  Mennige,  2  Borax,  1  Salpeter  bereitet. 

Die  Färbung  geschieht  zum  künstlichen  Topas  durch  Cblorailber  oder 
durch  Spiet!8glanzgla8  und  ein  wenig  Goldpurpur;  zum  Rubin  durch  Braunstein 
oder  Goldpurjpur;  zum  Smaragd  durch  Kupferoxjd  und  Chromoxyd;  zum  Sa- 

Shir  durch  Kobaltoxyd;  zum  Amethyst  durtli  Braunhtein,  Knbaltoxyd  und 
oldpnrpur;  zum  A(|uamarin  durch  Spiess^la^lanz  und  Kobaltoxyd,  oder  Eisen- 
es^d  mit  Knpferoxyd,  aaeh  Bieeaoxyd  mit  Kobaltoxyd;  zum  Granat  durch 
Spiessglanzglas,  Goldpurpur  und  Braunstein;  zum  Opal  dnrcb  ein  wenig  Kuochen- 
asche  mit  oder  ohne  ein  wenig  Chlorsilber;  zum  Türkis  durch  Zinnoxvd  und 
Kupferoxyd  mit  eehr  wenig  Kobaltoxyd  ttnd  Brannstein;  m  rotem  Kor  all  durch 
Zinn (  xy  l,  S  hwefelkupfer  und  Eisenoxyd.  In  dem  Avanturin  entstehen  die  zahl- 
losen feinen  goldgelben  Pünktchen  zwischen  hellbrauner  GrundmaMe  von  einer 
^mengung  auwerordentlich  klnner  Imstallinisdier  KOmehen  tob  Kupferoi^ni 
—  Die  Schmelzung  aller  dieser  Glasgattungen  wird  im  kleinen  in  gewöhnlichen 
hessischen  Schmelztiegeln  und  mit  der  äussersten  Sor^'falt  vorpennmmen. 

Die  verschiedenen  Arten  von  Schmelz  oder  Email  (8.  H24),  sowie 
die  Emailfarben  sind  in  ihrer  Zusammensetzung  den  eben  b^hriebenen 
GlasüUsseu  nahe  verwandt  (vgl.  S.  437). 

Glasmalerei  wird  auf  Fenttarglastafeln  und  Glasgaftsnn  mit  Farben 
unsgeftthrt,  wdehe  aelbst  nichts  anderes  sind  als  ein  sehr  leiehtsohmel* 
i«ndee  Glas  (s.  B.  Ton  Sand,  Hegmige  nnd  Borax)  in  Yermengong  mit 


1)  Prechtl,  Technolog.  Encvkl.  1841,  Bd.  11,  &  92  m.  Abb. 
')  D.  I».  J.  18S9,  278»  137  m.  Abb. 
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färbenden  Metaiioxjden.  Diese  Farben  reibt  man  zum  feinsten  Pulver, 
dum  niMht  man  sie  mit  TorpentinSl  oder  aneh  anr  mit  Waaier  an  imd 
tilgt  si«  mittob  des  Pineels  auf  die  Glasfllebo  (welcbe  Torläufig,  am 
dftB  AiiBeinanderloiifen  zu  verhindern,  mit  einem  sehr  dflonen  Qnmmiaa* 

stricb  versehen  werden  kann);  schliesslich  wird  das  Gks  im  Muffelofen 
(T.  196)  erhitzt,  bis  die  Malerei  schmilzt  und  sirh  f«^t  mit  der  Ober- 
flache  verbindet  (das  Einbrennen).  Nicht  selten  hndet  das  Auftragen 
der  Glaaflflase  vaA  F^ben  duroh  Drucken  statt')»  wobei  selbetrersUiid- 
lieh  elaetisdie  Stempel  verwendot  werden  mflssen. 

Musselinglas.  —  Gewöhnliches  farbloses  Tbfelglas  wird  mit  einem  in 

Terpentinöl  anji^eraachten  feinpulverif^en  Opmen^e  aus  Knochenaj^rho  und  einem 
Flass  von  Borax  und  Kieselerde  gleichinasNig  dünn  flberpinseU;  nach  dem  Trock-  » 
neu  dieses  Anstriches  legt  man  eine  mit  ausgeschnittenen  Zeichnungen  ver* 
sehene  Blech-  oder  Papier- Lehre  darüber  und  börstet  aus  den  offenen  Stellen 
den  Anstrich  btiraus.  Man  kann  auch  umgekehrt  die  Lehre  zuerst  aufl^en 
und  den  Anstrich  nur  durch  deren  Öffnungen  mittels  der  Bfirste  aofbregen. 
Endlich  werden  die  Tafeln  unter  einer  Muffel  rot^glQht,  um  die  sitzen  geblie- 
benen Teile  anzuschmelzen.  Die  Zeichnung  erscheint  hiemach  durchsichtig  auf 
mattem  Qnuide  oder  matt  auf  klarem  Grunde.  Ibn  macht  davon  Gebrauch 
zu  Ff nstfrschwihen,  welche  Licht  durchlasgf:n,  aiicr  das  deutliche  Hindurrh>oh'?n 
nicht  gestatten  sollen  ( Jaloueieglas).  Oft  werden  in  den  Anstrich  Zeichnungen 
(Landfloliafben  v.  dgl.)  radiert,  welehe  dann  dorebdchtig  auf  der  mattweiseen 
Flache  sich  darstellen.  Eine  sehr  f(>:np  netzartige  Zeicnnung  wird  hervorge- 
bracht, indem  man  scharf  angespannten  Tüll  aoif  die  blanke  Glasplatte  legt, 
dann  den  Aaitri^  ^ebt«  diesen  naob  Wegnelmien  des  Tftlb  trodnien  liest  nnd 
einbrennt.  -  Da.^  Glas  wird  fein  matt  geschliffen  (s.  w.  u.)  und  sod  inn  mittels 
Gemenges  aus  wasserfreier  Borsäure,  Gummi  und  Wasser  die  Zeichnung  aolge* 
trafen.  Kaeh  dem  IVooknen  erhitzt  man  das  Glas  bis  sam  Scbmelsen  aer  Bor^ 
säure,  wodurch  sie  den  von  ihr  bedeckten  Glasflächen  wieder  Glanz  verleiht.*) 
Durch  Beimischen  Terschiedener  Metallozyde  erzeugt  man  farbige  Bilder.  — 
Ein  gleichmässiger  Überzug  soll  entstehen,  wenn  man  das  Tafelglas  mit  einem 
Gemisch  von  3  T.  Terpentin  und  I  T  Firnis  sorgftltig  anstreicht,  mit  der  er- 
wärmten, fein  gemahlenen  Farbe  bestäubt,  trocknet  und  einbrennt.*)  —  Kathe- 
dralglas soll  gewonnen  werden  durch  Überziehen  de^  Glases  mit  einem  Brei  aus 
Walser  und  gleichen  Teilen  gepnlvertem  Basalt,  Salpeter  und  kaiciniertem  Borax, 
Trocknen  und  Einbrennen  bis  zur  Erweichung  des  nro^irünsrlichen  Gla-ses.*)  - 
Eine  Art  Eiäglas  zeigt  sich  mit  einem  Bandartigen  kleinen  Korne  bedeckt,  also 
gleiobmässig  rauh,  und  wird  angefertigt,  indem  man  die  fHsdi  geblasenen  nodi 
glühend  weicben  Stückn  mit  feinem  durchgesiebten  Glaspulver  bestäubt,  dessen 
Körnchen  dann  durch  Anwärmen  sowohl  befestigt  als  in  genn^em  Grade  rund- 
lich verschmolzen  werden.  —  Das  Bisblumenglas  besisht  in  Qlastafeln  n 
b albdurchsichtigen  Fenstern,  welche  ganz  mit  getreu  nachgf^bildeten  ESsblumen 
bedeckt  sind.  Die  Verfertigung  desselben  wird  angegeben  wia  folgt:  Man  be- 
ttrent  eine  gewöhnliche  Olastafel  dnrcb  ein  ftine»  Haarsieb  mit  einer  äussent 
dünnen  Lof,'f  ^-  hr  zarten  Pulvers  von  weissem  Schmol;':  oder  b  ichfflüssigem 
£ristall||lasei  legt  sie  anf  eine  starke  auf  —  B°  C.  erkältete  £isenplatte  und 
bringt  sie  danüt  in  einen  mit  Wanerdarnnf  gesättigten  Baum;  indem  sieh  hier 
Wasser  auf  das  Glas  niedersf  liiri;:.'!  und  gefriert,  reissen  dessen  Teilchen  bei  ihrer 
während  der  Kristallisation  eintretenden  Bewegung  die  Palverkörnchen  mit  sich, 
welehe  nach  dem  Trooknen  der  Tefsl  dnreb  Buibrennen  unter  der  Hnffisl  be- 
festigt werden.  Eine  reebt  gute  aber  weit  weniger  haltbare  Naehabmong  dieser 

>)  D.  p.  J.  1878,  229,  547  m.  Abb.;  1882,  243,  335;  1885.  2o8,  154  m.  Abb. 
>)  D.  p.  J.  1874,  2U.  75;  1888,  S47,  S18. 

»)  D.  p.  J.  1881,  24e,  '^7. 
«)  D.  p.  J.  1883,  246.  432. 
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bfibschdn  Arbeit  ist  dridurch  zu  prrcirbcn,  daci  Man  eirc  g;in7  atarVrF"  Anflöguug 
TOO  Ziakfitnoi  oder  Btttersaiz  mit  einer  Lfleang  von  Dextrin  ver^eizi  und  mit 
diesen  Getmtdi  fnne  wa|;enobt  Hegende  OlMtafel  ttbenill  reebt  ^leicbmftarfs 

benetzt:  nach  cluni  Eintrocknen  zeigt  sicli  ;uif  ilom  Glase  eine  ziemlich  fe^ 
baftende  Kristallisation,  welche  den  durch  Frost  entsehenden  Eisblmnen  ähnlich 
iffc  und  durch  einen  schliesslich  aufgetragenen  hellen  Firnis  gegen  Abreibung 
giKhfltzt  wird. 

Vergoldung  entsteht,  indem  man  das  aus  Goldaufl^suns:  dnrch  Eisen- 
Titriollösung  oder  öalpeteraaures  Quecksilberoxydul  niedergeucblagene  Il'iuö  Gold- 
paWer,  aacb  wohl  Muscbelgold  (8.  201),  mit  Fluss  versetEt,  gleich  einer  Farbe 
behandelt,  nach  dem  Einbrennen  aber  mit  einem  Blutsteine  poliert.  Dünne 
Tecgoldong  kann  mittels  besonderer  Verfahren  so  dargestellt  werden,  dase  sie 
edhoa  nüi  Qlanz  ans  dem  Feuer  kommt*)  oder       mdit  eiogebrumi  wird*), 

iOda^^  das  Polieren  hinwegfallt. 

Versilberung  wird  meistens  auf  nassem  W^e  herTorgebracht.  Nack 
einer  aebr  gdobten  voimebrift  Termliebt  man  8  T.  Ämmmoniar,  4  T.  ralpetor- 
aaores  Silber,  6  T.  Wasstr,  6  T.  Weingeist,  filtert  n  lcL  3  bis  4  Stunden;  ver- 
aetst  4  T.  dieser  Flüssigkeit  mit  1  T.  Traubenzucker  in  64  T.  Wasser  und  64  T. 
Weingeist  gelöst,  und  wendet  ne  warm  (70*  C.)  an,  indem  man  sie  auf  die 
höchst  sorgfältig  gereinigte  Glasfläche  giesst,  an  welcher  sich  bald  ein  festhaf- 
tendes Silborh'uiicn^^n  absetzt.  Unter  sonstigen  derartigen  Vorschriften  mag 
noch  fülgendös  hier  i'iatz  tindea:  Man  übergiesat  100  Teile  salpetersaures  Siiber- 
oxyd  mit  62  T.  Ätzammoniak,  wobei  Erwärmung  eintritt,  die  Auflösung  etfolgt 
und  nachher  Kristalle  sich  absetzen;  giesst  dann  500  T.  destilliertes  Wasser  su, 
r&hrt  tücbtig  um,  filtert  zur  Absonderung  einer  kleinen  Menge  schwarzen  Ful- 
len; fügt  imler  ümrfihren  11  T.  Weinsteinsäure  in  44  T.  deiUllierten  Wassers 
gellest  bei,  vordünnt  mit  2500  T.  Wasser;  giesst  die  klar  gewordene  Flüssip^keit 
▼on  dem  Bodensatz  ab,  löet  diesen  in  anderen  2Ö0O  T.  Wasser,  yermischt  diese 
Flttaiigkdt  (uadidem  tie  «ieb  durch  Abseteen  gekUrt  hat)  mit  der  ersten;  und 
ffifift  endlich  noch  lOOn  T  "Was^aer  l>pi.  Wenn  man  das  Doppelte  der  angegebenen 
Menge  Weinsteinsäure  nimmt,  eriai^  man  eine  dickere  Silbexachicht  auf  dem 
OleeOw  —  Die  VenUberangsflasiigkenMi  bulten  aiob  sieht  lange,  mtaen  daher 
jeden  Tag  neu  bereitet  werden.  Es  lassen  sich  auf  1  Glasfläche  2%  bis  42  g 
Silber  ablagern.  Man  benutzt  die  Versilberung  zuweilen,  um  auswendig  spie- 
gelnde Hohlware  -^u  erzeugen.  Die  Gegenstände  werden  nämlich  durch  Blasen 
so  hergestellt,  dass  sie  doppelte,  einen  geringen  Baum  zwischen  sich  lassende 
Wände  haben;  im  äusseren  Boden  befindet  sieb,  wo  das  Stück  an  der  Pfeife 
gesessen  hat,  ein  Loch,  durch  welches  die  Versilbernngsflüssigkeit  eingegossen 
and  wieder  hemneMeehüttet  wird.  Durch  ein  eingekittetes  Seheibohen  Ter- 
floblieest  man -nachher  das  Loch.  M  m  macht  solche  Waren  ans  Kristallglas 
und  aoi  dorcbsiditigen  farbigen  oder  farbig  überfangenen  Glasmassen.')  — 
Zum  Ymillbem  der  Lampenglocken  ist  eine  besondere  Vorriehtung  empfohlen.^) 
—  VergfiM  u  ri  i-^t  auf  ähnliclie  Weise  hervorzubringen.  Eine  dazu  dienliche 
Flflasiskeit  wird  erhalten,  wenn  man  einerseits  30  T.  Goldchlorid  in  500  T. 
destilfierten  Wassers  auflöst  und  llHert;  »ndenefts  19  T.  CStronenrilnre  in  85  T. 
Wasser  gelöst  mit  10  T.  Ätzammoniak  yermischt,  2  Stunden  ruhen  lässt;  end- 
lich die  zweite  Anfl/SHunp  zu  der  ersten  giesst.  —  Silberglanz  soll  erzeugt  wer- 
den, indem  man  UUttaluminium  lu  möglichst  starker  Salzsäure  löst,  das  reine 
€lä4  liut  dieser  Lösung  bestreioht  vnd  unter  Luftabschluss  bis  zur  Botglvt  er- 
hitzt.^) Über  verschiedene  andere  eogennnnte  Lüster  wird  am  unten  mmerk^ 
ten  Orte*)  berichtet. 


^)  D.  p.  J.  1861,  161,  44. 

«)  D.  p.  J.  1875,  215,  92. 

•)  D.  p.  J.  1850,  IIS,  37. 

*)  D.  p.  J.  1885,  2öa,  Ul  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1884,  258,  529. 

•}  D.  p.  J.  1887,  HU,  864* 
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Eine  wohlfeile  balbdurcliaiditige  und  ziemlich  haltbare  Malerei  auf  Glas 
kami  mittolt  Farben  fatrgeet^t  wcraen,  welche  mit  einer  AaflGsung  dee  Waaaer- 

glases  angemacht  sinri;  tmicYi  dem  Eintrocknen  widerstehen  "^nlrVif»  Gemälde  fwelcbe 
nicht  eingebrannt  werden)  der  Einwirkung  des  Wassers.  Ähnlich  verhält  ee 
ridt  mit  derjenigen  geringwertigen  Beni»lung  Äm  Olniee,  wosn  nmn  die  FvbeB 
mit  Kopalfirnis  anmacht. 

Olasmosaik  (Mosaik)  nennt  man  gem&ldeartige  Dargtellungen,  welche 
WOB  dünnen  Stibagelcfaen  oder  FSden  veieemedettfarbiRfer  ftnnent  leiehleeihnitf> 
»ender  undurchsichtiger  Glä-t':r  fPi  hm^lz)  dadurch  zuRatnm  iiuT^^etzt  werden,  da«8 
man  auf  einer  mit  weichem  Kitt  überzogenen  Platte  kurze  Stückchen  derselben 
angemessen  nebeneinander  itellt,  die  Oberflftcfae  abeehleift  und  poHnrt,  sehliee»' 
lieh  aber  die  feinen  Fugen  mit  Wachs  ausfQllt,  welches  thunlichst  die  Farbe 
der  benachbarten  GlasstQcke  haben  mnss.  Eine  wohlfeile  Nachahmung  der 
Mosaik  wird  oft  und  sehr  täuschend  durch  eingebrannte  Malerei  auf  einer  .^ail- 
filiohe  berTorgebncht; 

%  OberlllcheDlMftrlMttiiiig  diinli  Itien  und  Mil«ifen. 

Das  Ätzen  des  Cila^es  bat,  wie  sonstiges  Ätzen  (S.  376),  meistens 
den  Zweck,  die  Gluflttebe  sn  Tenierea  oder  Inechrifteii  herronabringeii, 
es  dient  aber  aneh  nur  Erzeugung  toh  Platten  für  den  Droek  (Glas- 
druck). Durch  Schleifen  erzengt  man  matte  wie  glttnxende  Oberflächen, 
berichtigt  lie  Qeetalt  der  Qlasware  oder  Tereieht  sie  mit  maanigfecben 
Verzierungen. 

1)  Das  Ätzen')  wird  mittels  Flusssäure  ausgeführt.  Hierdurch 
wird  der  Ätzgrund  (S.  376),  d.  b.  der  Stoff,  mitteb  welchem  man  die> 
jenigen  Stellen  des  Qlases  bedeekt,  wddie  nioht  von  der  Sftnie  ange* 
griffen  werden  sollen,  bedingt. 

Man  emj^fiehlt  als  Atzgrund  eine  Losung  von  \gphalt,  welcher  mit  Wal- 
rat zusammengeschmolzen  ist,  in  Terpentinöl  (Strichgrund),  oder  1  T.  Asphalt 
und  1  T.  ffolopboninm  mit  m>  fhA  Terpentinöl,  bu  das  Gemiebh  ungefähr  Sirupo- 
diclcc  hat  (Deckgrund).  Weniger  gut  soll  Bemtfeeinfimit,  worin  etwas  Kiencom 

abgerieben  ist,  sein. 

In  diesem  Ätzgrund  wird  die  zu  ätzende  Zeichnung  mittels  Nadel 
oder  dergleichen  hervorgebracht,  sodass  das  Glas  längs  der  zu  ätzenden 
Flaohen  Töllig  rein  wird.  Man  bedient  sich  hierbei  der  sonst  das  Zeieh- 
nen  erleichternden  Hilftmittel,  z.  B.  anch  der  Gnilloehiermasokino» 
(S.  397).^)  Von  hoher  Bedeutung  dürfte  die  Benntsnng  der  Absieli- 
bilder^  für  den  vorliegenden  Zweck  sein. 

Um  eine  leichte  fein  netzartige  Zeichnung  zu  erhalten,  druckt  man  ein 
gefettetes  Stück  Tüll  auf  die  rein  geputzte  Glastafel  und  lässt  nur  4  bis  5  Mi- 
nuten lang  FlniMftaredftmpfe  einwirken. 

IlDsss&nredimpfe  eneogen  eine  matte  Olasfliche,  indem  sieb  Kiesel- 
ilnomattinm-  nnd  nach  Umstanden  Baeselilnorkaloinmkristalle  bilden»  welehe 


>)  Pret  htl,  Teohnolog.  Enejkl.  laSO,  Bd.  1,  &  182;  18S5,  Bd.  VI^ 
S.  2i9  m.  Abb. 

F.  R  ei  nitzer,  D.  p.  J.  1886,  262,  822  m.  Abb. 
F.  Fischer,  Baadb.  d.  obem.  Technolog..  18.  A«fl.,  Leipeig  1889» 
S.  745  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1885,  256,  846  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1875,  216.  129  m.  Abb.;  1876,  220,  479. 
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die  w?itzte  Fläche  bedecken;  flOsüiL'»'  Flnsseänrp  erzengt  dagegen  gl&n- 
zen  le  Flüchen.  Will  man  daher  eine  glünzenUe  (dnrcbsichtige)  Zeiobnunj^ 
m  mattem  Gruudu  haben,  so  mw>6  auf  dem  in  irgend  einer  V\  eiibe  tuatt 
gemachten  Glase  (dandi  Ätno  oder  Schlnfen)  der  Ätzgrund,  aoweit  die 
Zeidfammg  zeicht,  beseitigt  werden,  wenn  man  flüssige  FlnsssBnre  an- 
wenden wiU. 

"Dasselbe  Ziel  erreicht  man  mittels  dampfförmiger  FlusssHnre  anf 
blankem  (ilnse,  indem  man  die  FUichenteile,  welche  blank  bleiben  sollen, 
bedeckt  erhält.  Es  ist  daher  der  gleiche  Zweck  auf  verschiedene  Weise 
zu  erreichen. 

Viel&eb  bringt  man  die  anr  Erzeugung  der  Flnsssänre  notwendigen 
Stoffe  unmittelbar  auf  dem  zu  behandelnden  Glas  an;  nachdem  jedoch 
tropfbar  flüssige  FlusssAure  im  Handel  ca  haben  ist»  wird  Ton  dieser 

httnfig  Gebrauch  gemacht. 

Zur  Mattätxang  zerstOsat  man  z.  13.  FluesspatkriBtalle  zu  sehr  feinem  Pulver, 
vermischt  hiervon  4  T.  im  bleiernen  Qef&ss  mit  b  T.  engl.  IScbwefeliäure,  welche 
vorher  mit  4  T.  Wawer  verdfinnt  nad  wieder  erkaltet  war.  —  Mittel«  dewelben 
Breies  kJ!^nnen  Glastafeln  gänzlich  mattge&tzt  werden;  hi«Tbci  ist  es  aber  besser, 
Schwefelsäure  mit  ihrem  vierfachen  Qewiohte  Wasser  anzuwenden,  sie  mit  Flnss- 
spatpulver  m  sehr  dtonem  Brei  anmmaohen,  dieeen  auf  das  Qlas  ea  tragen 
und  bei  40  bis  50"  C.  eintrocknen  zu  lafvsen.  Will  man  :uif  1er  Glastafol  irgend 
eine  Zeichnung  glänzend  haben,  so  deckt  man  diese  vorher  mit  Bemsteinfirnis, 
worin  etwas  Ijenmse  abgerieben  ist,  oder  mit  Aufltisun^  von  At^halt  in  Ttf^ 
pentinöl.  —  Eine  andere  Vomhrift  für  die  Mattttsvag  ut  am  unten  ireneidi- 
neten  Orte  angegeben.') 

Indem  man  tarn  den  die  FlnsHftwecItmpfb  Hefemden  Brei  nnr  da  auftrlgtt 
-wo  die  Mattang  stattfinden  fdII.  gpart  man  den  Ätzgrund.  In  diesem  Sinne 
ist  folgendes  Verfahren  vorgeschlagen'):  Zu  feinstem  Mehl  zerkleinerter  Fluss- 
spat wird  in  einer  im  Innern  mit  Paraffin  bestrichenen  Schale  rasch  und  unter 
den  nötigen  Vorsichtsmassregeln  mit  starker  Schwefelsäure  innig  zu  einem  dünnen 
Teig  j»enii«iLbt  und  dieser  mittels  eines  Stiftes  aus  metallifchcm  Blei  auf  den 
matt  zu  machenden  Stellen  des  Glases  ausgebreitet.  Ganze  Flächen  werden 
^  b  »nn  dick  mit  dem  Teig  bestrichen.  So^ld  die  Zeichnung,  bezw.  der  An- 
strich teilweise  fertig  ist,  bestreut  man  «ie  mit  reinem  FlussspatpuK-er  and  fährt 
so  mit  dem  Zeichnen,  bezw.  Anstreichen  und  Bestreuen  fort.  Die  zu  ätzenden 
Gegenstände  werden  sodann  in  einen  eisernen  Topf  gebracht,  dessen  Hoden  man 
mit  Gips  oder  Schlemmkreidc  belegt  hat  und  nunmehr  mit  diesem  etwa  2  Stunden 
lang  gelinde  erhitzt.  Man  muss  unter  einem  gut  ziehenden  Schornstein  arbeiten, 
damit  alle  tberflflisige  Flusssäure  rasch  abzieht.  Das  Ende  der  Behandlung  ei^ 
kennt  man  daran,  das«  die  Decken  der  Platten  sich  Tollst^ndig  in  Hipn  yer- 
wandelt  haben  und  sich  nach  dem  Erkalten  leicht  ablösen.  Die  Platten  werden 
sodann  in  ▼«rdllnnter  ÄtsValilange  nnd  hierauf  in  Wasser  einigemale  mit  der 
Bürste  gewaschen,  v:.  rauf  die  pe-ntzten  Stellen  rein  und  tief  matt  rrsrhr-inon. 
£s  soll  sich  dieses  Verfahren  insbesondere  auch  dazu  eignen,  Zeichnungen  in 
feinen  matten  Linien  anf  giftnaenden  Olasfiftcben  la  «nMOffen. 

Verzierunt,'  mit  Blumen,  Pflanzenbirittem  u.  dgl.  wird  am  leichtesten  und 
natuigetreu  auf  die  Weise  erzeugt,  dass  man  die  Pflanzenzenteile  mittels  Gummi 
auf  das  Glas  hiebt,  dann  die  gamse  Fhlehe  mit  gescbmolsmer  Hisohnag  von 
Wachs,  Talg  und  Öl  überzieht,  nach  Erstarren  des  Tberzuge--  ilit-  Gegenstände 
entfernt  und  die  so  entblflasten  Stellen  mit  Flusssäure  auf  eine  der  ang^benen 
Arten  fttst.  Beliebige  rertiefle  Zeichnungen,  welche  den  eingeschliffmien  Shalich 


>)  D.  p.  J.  1889,  872,  287. 
D.  p.  J.  1872,  208,  468. 


Digitized  by  Google 


860 


ILAbwlmitt 


sehen,  sind  dadurch  hervomibringen,  das«  man  mit  Hilfe  einer  unier  das  Glm 
l^el^fften  Vorzeichnan^  alle  nicht  zu  ätzenden  Stellen  mit  AuflOsaoff  Ton  Asphalt 
in  Terpentinöl  übecpuaelt  und  dann  dM  iLtMn  mittels  flflniger  FliUMäore  be* 
werkstell  igt. 

2)  Das  Mattschleifen.  Es  verfolgt  ähnliche  Zwecke  wie  das 
Ätaen  und  enetsi  das  letztere  nieht  selten. 

Em  sebr  altes,  jetst  wohl  nieht  mehr  vorkommendes  Yerlahx«n  sam 

Mattschleifen  grösserer  Glasflächen  besteht  darin,  das  man  letztere  auf 
den  Boden  eines  flachen  Kastens  legt,  mit  scharfem  Sande  fiber^chflttet 
und  nun  so  lange  schüttelt,  bis  der  gewünscht©  Grat  der  Mattung  erreicht 
ist.  Es  ist  das  Verfahren  dadurch  brauchbarer  gemacht  worden,  dass 
man  den  Kasten  an  4  Bänder  gehängt  hat  und  ihn  durch  eine  senk- 
rechte, rasch  kreisende  Knrhel  sehttttelt*) 

Hohle  Kugeln  zu  Lampen  schleift  man  durch  Einfüllen  von  Schnür^ 
gel,  Wasser  und  kleinen  runden  KiesslsfeeuMn,  Verstopfen  der  Öibrangen, 
Verpacken  in  einem  Kasten  zwischen  Bea«  und  mehrstündiges  Drehen 
des  Kastens  um  seine  Achse,  während  man  von  Zeit  zu  Zeit  die  Lage 
der  Kugeln  verändert. 

Abgesehen  Ton  dem  krttflägern  Versdiiehen  des  Sandee  nnd  andereir 
fidhleiljinilTer  dnrdh  beeonden  Werkseog»,  Ton  denen  weiter  vnten  die 
Bede  sein  wird,  schlieast  sich  hier  das  Mattschleifen  mittels  gegen  das 
Glas  geworfenen  Sandes  an;  es  ist  zur  Zeit  eins  der  beliebtesten  Verfahren. 

Es  ist  dasselbe  (I,  400)  1870  von  Tilghman  erfunden^)  und  seit- 
dem vortreflTlich  durchgebildet  Das  Tilghman'schip  Randblapeverfah  ren 
besteht  darin,  dims  mau  scharfkantigen  (^u^'^z;^^!!^  mittels  eine^  Luft-  oder 
Damp&tromes  ans  einer  geeignet  gestalteten  Dtlse  wecfan  iMsst,  weleber 
gegenflber  daa  nati  an  aehleifewde  Olaa  angehtaeht  ist  Begehnlasig  ist 
der  SandstraU  ssokvsciht  nach  unten  gerichtet,  der  Dfisenquerschnitt  nmd 
oder  Spalt  förmig  und  das  Glas  so  unter  der  Düse  angebracht,  dass  man 
bequem  sämtliche  Stellen  desselben  dem  Sandstrahl  darbieten  kann  Die 
Sandkörner  wirken  vermöge  des  beim  Treffen  der  harten  Glastiächen  auf- 
tretenden heftigen  Stesses,  sind  aber  fast  völlig  unwirksam  auf  weichen 
Stoiliui,  da  deren  Tdldien  nachgiebig  genug  sind,  um  die  lebendige  Kraft 
eines  aofiehlagenden  Sandkornes  innerhalb  längeren  Weges  au&iuiehmen. 
Man  kann  somit  durch  teilweisss  Bedecken  der  Glasflächen  mittels 
elastisch  weicher  Stofie  dieselben  xnm  Teil  der  Einwirkung  des  Sand- 
strahles eni7.iehen,  d.  h.  diese  Flächenteiie  blank  erhalten,  während  das 
Übrige  matt  wird. 

Hiertu  verwendet  man  Lehren  an«  dickem  Papier,  besser  ans  etwa  1  mm 
dicken  Gummiplatten.  Neuerdings  sieht  man  jedooh  vielfadi  raxt  wie  bei  dem 
Ätzen  einen  Deckgrand  anfzutragen,  welcher  diV  matt  r.u  scbleifenrlen  Stellea 
frei  lässt.  Dieser  Deckgrund  wird  wie  folgt  üueumLuengesetzt:  10  T.  gutes 
altss  IjeinOl,  1  T.  franzöe.  Terpentin,  2  T.  ^smst  infitnis  innig  gemengt  und 
mit  so  viel  Talkpalver  venetst,  dan  ein  teigartiger  Kitt  entgeht*);  oder  80  bis 


«)  D.  p.  J.  1855,  im,  30  m.  Abb. 

')  D.  p.  J.  1871,  201,  29;  1872,  20«.  2<5  m.  Abb.;  1874,  212,  U  m. 
Abb..  524. 

•}  D.  p.  J.  1880,  287,  30a. 
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100  T.  fein  gemahlene  Kreide,  25  bis  SO  T.  fifiuiger  Leim,  10  T.  reinen  Olycerin 
werden  gut  gemischt.')  Der  DecVgrund  wird  mittele  Spachtels  durch  eine  Lehr» 
aufgetragen  und  die  Zeichjiuug  nach  Bedarf  ausgebessert. 

Es  ist  vorgeschlageD,  den  Sand  —  statt  durch  einen  Luftstrahl 
mittels  emer  ntedi  lareisenden  Trommel  gegen  die  GhsflKche  sn  werfen.*) 
Olaegloeken  werden  wohl,  nachdem  eie  an  einer  Drehbanlnpindel  befestigt 
sind,  mittek  Sand  und  Wasser,  welche  dnroh  eine  Stahldrahtblinte  ÜBst- 
gehalten  werden,  gemattet. 

^'onst  benutzt  man  feste  Schleiffläehen,  die  aus  Bandstein  bestehen, 

oder  auf  dt-nen  das  Sclilfifjmlver  gnt  haftet  und  welche  mit  letzterem 

in  geeigiieler  \V  eit-e  dem  zu  schleifenden  Glase  gegenüber  bewegt  werden. 

Einer  der  geeignetsten  Stoffe  fflr  die  Aufnahme  des  Schleifpulvers  ist  da* 
Blei;  seiner  Weichheit  halber  drücken  sich  die  Kömer  des  Schleifpulver!  in 
seine  Oberfläche  und  werden  hierdurch  gut  fefitp:ehnlten  Solche  bleierne, 
mit  Sand,  bmer  Schmirgel  (S.  behaftete  und  zur  Kr^,'än<;ui)g  der  Abgänge 
regelmässig  beschickte  SohleifB&chen  werden  in  Klotzgestalt  mit  der  Band  be- 
wegt oder  als  Drcbsteine  Terweadet  Eigenartig  ist  ihre  Verweadung  in  Qe- 
stalt  des  Bleischrotes.') 

3)  Das  Schleifen,  Schneiden  und  Gravieren  der  gläsernen  Ge- 
ftsse  nnd  ähnlicher  Oegenstftnde'*),  wobei  die  Arbeit  nur  eine  Yerschö* 
neraug  der  Gestalt  und  der  Oberflitehe  zum  Zwecke  hat,  geschieht  auf 
einer  kleinen  Drehbank  (Schleifbank),  die  dnrch  Treten  mit  dem  Fasse, 
besser  dnrch  Wasser-  oder  Dampfkraft,  in  Bewegung  geeettt  wird  und 
an  deren  Spindel  die  geeigneten  Wf^rkzeuge  eingespannt  werden.  Es 
nnterscbeidet  «ich  nicht  von  dem  Schneiden  oder  Schleifen  der  Schniuck- 
steine.  Die  Werkzeuge  sind  teils  zirkelrunde  Schleifsteine  (feiner  Saud- 
stein oder  eine  andere  harte  Steinart,  auch  kUnätliche  aus  Scbmirgel- 
pnlver  nnd  Sehellack  snsammengesetxte  Steine,  8.  802);  teils  Scheiben 
▼on  Elisen,  Enpfer,  Zinn,  Hob  (Linden-,  Pappel-,  Weidenhols)  oder  Kork; 
teils  endlich  Stifte  TOn  Eisen,  Kupfer,  Messing,  welche  am  Ende  bald 
zugespitzt  oder  zugernndet  sind,  bald  die  Gestalt  eines  kleinen  Scheib- 
chens (Rädchens)  ode\-  Kni3pfchens  haben. 

Grösse  und  «Querschnitt  der  Steine.  S«  lieiben  und  Riidrhen  ist  gar 
mannigfaltig,  wie  beide  eben  durch  die  Beschatfenheit  der  Arbeit  erfor- 
dert werden.  Die  kleinsten  BSdchen  haben  kaum  1  mm  im  Dnrehmesser, 
die  grössten  Scheiben  nnd  Steine  dagegen  oft  bis  45  em.  Flachen  Ton 
einiger  Ausdehnung  schleift  man  zuerst  auf  ein«:  flachrandigen,  13  bis 
45  cm  grossen,  1  bis  4  cm  breiten  oder  dicken,  gnsseisemen  oder  schmiede* 
eisernen  ScbeiV>f>  mit  Sand  und  Wasser  (GrobscMeifen,  Schleifen, 
Reissen  );  dann  auf  einem  ebenso  gestalteten  und  ebenso  grossen  feinen 
Sandstein  mit  Wasser  (Feinschleifen,  Schneiden)  und  poliert  sie 
auf  einer  ähnlichen  Hokscbeibe  (von  Pappel-  oder  Weidenholz).  Das 
Polieren  findet  stufenweise  in  drei  aufeinander  folgenden  Arbeiten  statt; 


D.  p.  J.  1S81,  241,  197. 

»I  D.  p.  J.  1S83,  248,  281  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  1SS8,  382. 

*)  Prechtl,  Technolog.  Eacjkl.  i99%  Bd.  7,  S.  60  m.  Abb.;  Bd.  16r 
S.  857  m.  Abb. 
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luerst  mittels  groben  Polierscblam mes  (den  aus  gebrauchtem  ?rbleif- 
sande  abgeschlemuiten  zarteren  Teilchen),  was  man  l' berreissen  nennt; 
dann  mit  feinem  Polierscblam ui  (auf  gleiche  Weise  wie  der  Tor- 
stehende  gewonnen),  das  Blauen;  endlich  mit  Zinnascbe  (Abziehen). 
Die  beiden  Poliencbhmumarten  und  die  Zimuuche  werden  mit  Waeier 
Angewendet  Zum  Überreissen  oder  znm  Blauen  gebraucht  man  zuweilen 
eine  Gemenge  von  Tripel  und  sehr  feinem  BimstteinpulTer ;  zum  Abziehen 
auch  wohl  Korkscheiben  oder  filzbekleidete  höl7eme  Sc>if»ibpn  und,  statt 
der  Zinnasche,  Polierrot  (Kolkothar)  oder  Zinkweiss  (Zinkoxyd).  Ver- 
tiefungen werden  auf  schmalen  eisernen  Scheiben  mit  Sand  und  Wasser 
gescUÜbn,  dann  in  dec  eben  angezeigten  Weise  oder  auf  Zinneebeiben 
mit  Zinnaaehe,  oder  auf  Holxseheiben  mit  Ztnnaeche,  Kolkotbar,  Tripd. 
nass  poliert.  Grobe  Zeichnungen  (Blumen  u.  dgl.)  können  mit  dem 
Schleifsteine  hervorgebracht  werden,  wenn  dieser  rundum  kantig  znge- 
schJirft  ist  und  das  Glas  geschickt  daranf  prewondef  wird  Feine  Zeich- 
nungen aber  (Gravierungen)  arbeitet  mau  (auf  einer  klemen  Dreiibauk)  mit 
Stiften  und  liädchen,  auf  welche  Schmirgel  und  Ol  (Baumöl  oder  Steiuöl) 
aufgetragen  werden,  ans.  Die  Zeicbnungen  beider  Arten  werden  fiut  nie- 
mals poliert,  sondern  bleiben  matt.  Sofern  beim  Graben  von  Zmcbnungen 
oder  Schriften  das  Augenmass  des  Arbeiters  nicht  ausreicht,  um  die  Hand 
in  der  nötigen  Rewegnng  de^>  Glases  zu  leiten,  zeichnet  man  sich  die 
Hauptzüge  der  Darstellung  mit  einer  Firnisfarbe,  mittels  des  Pinsels, 
auf  der  Arbeit  vor.  In  Ansehung  stark  erhabener  geschliffener  Verzie- 
rungen ist  zu  bemerken,  dass  dieselben  nicht  aus  der  vollen  glutten  Olas- 
oberfiSebe  gaus  berausgearbeitet  werden,  sondern  dass  man  in  soleben 
FttUen  schon  den  rohen  Gegenständen  durch  Blasen  oder  Pressen  in  For- 
men (S.  842,  849)  die  Grundlage  der  Verzierung  mitteilt,  die  dann  durcb 
das  Schleifen  nur  ausgebildet  wird.  Zur  Hei"stellung  bedeutender  Ver- 
tiefungen hilft  sich  der  Glasschleifer  auch  oft  dadurch,  dasa  er  niii  einer 
dünnen  eisernen  Scheibe  Sand-  und  Wasserfurchen  einscbleift,  und  das 
swiscban  dissen  stebedb  Glas  mittels  eines  .kleinen  Hdasels  nnd  Ham- 
mers stfiekchraweise  wegsprengt  (Ansswioken,  Ausbröseln),  worauf 
dann  die  Stellen  in  beschriebener  Weise  geschlifBm  Und  poliert  werden. 

Zum  Einscbleifen  von  Schlitzen  und  Löchern  wird  ein  Xeusilber- 
kölbchen  empfohlen,  welches  sich  minutUob  etwa  6000mal  dreht  and  mit 
Diamantstaub  beschickt  wird.\) 

Eine  Maschine  mit  grosser  liegender  gnsBeisemer  Schleifscheibe  kann  so 
eingerichtet  werden,  dass  sie  Flächen  an  mehreren  Flaschen,  Trinkgllaeca  o.  a.  w. 
XDgleich  schleift  and  dabei  selbst  die  Arbeitatücke  festhält. 

Sehr  leistungsfähig  siad  neuere  selbstthätige  Schleifmaschinen  fflr 
Trinkgläser  u.dgl.')  Ein  feinkörniger  Sandstein  von  etwa  1,2  m  Darchmesser 
(Ircl.t  ich  mit  etwa?»)  sekundlichrr  Hescli  .viinligkeit.  Das  zu  schleifende  Glaa 
steckt  auf  einem  mit  Kork  bellen  Dorn,  mittels  dessen  es  wagerecht  geUgert 
iik  Die  Lagerung  ist  um  eine  lenkrsobte  Aekse  ta  drekea  und  lehiebt  sieb 
aelbittliltig  vor-  nnd  rQckwIrtt,  der  Dqib  drdit  siofa  raekweiss  nm  «iine  Achse. 


>)  D.  p.  J.  1881,  240,  239,         173  m.  Abb. 
s)  Z.  d.-  7.  d.  I.  18S1,  8.  616  m.  Abb^ 
D.  p.  J.  1882,  344,  116  m.  Abb. 
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Es  wird  angegeben,  dasg  ein  Arbeiter  4  Mascbinen  zu  bedienen  imstande  ist, 
▼0&  denen  jede  in  10  Standen  60  Stück  Trinkgläser  mit  Scbaleckeu  versiebt 

Bei  einer  Schleifmasehliit  für  die  Binder  gepreastev  Knöpfe  wird 
je  ein  Knopf  auf  der  Spitze  einer  senkrecht  ri  Spindel  befeßtigt  und  dann  dem 
SolUeifstein  genähert.  Der  Knopf  dreht  sich  mit  der  Spindel  langsam  um.^) 

Yen  einiger  Bedentang  nnd  die  Haseliinen  warn  Behleifen  der  Ränder 
der  Lampen -Zuggläser  und  ähnlicher  Hohl  wäre.    Es  ist  eine  Maschine  an- 

gegebeu';,  welche  diese  Uohlware  durch  Schleifen  genau  abschneidet.  Der 
egenstand  wird  auf  einen  geeignet  eingerichteten  Schlitten  gelegt  und  mit 
diesem  einer  dflnnen  kr>  [senden  Stahlscheibe  entgegengeffihrt,  welche  man  mit 
Sand  und  Wasser  beschickt.  Für  Zuggläser  insbesondere  sind  Maschinen  mit 
(fast)  eVtenen  guaseisernen  Schleifscheiben,  welche  auch  mit  Sand  und  Wasser 
arbeiten,  vorgeschlägen.  Bs  liegen  s.  B.  zwei  an  wagerechten  Wellen  befestigte 
Schleifscheiben  einander  gegenüber,  während  die  rohen  Zuggläser,  liegend,  lang- 
sam zwischen  ihnen  hindurchgeführt  werden'),  oder  es  wird  eine  liegende 
SeUeifiBcheibe  angewendet,  anf  welcher  die  Zngglfteer  mit  ibren  zn  lolildfenden 
Enden  ruhen  i;nd  durrh  ihr  eigenes  Gewicht  angedrucVt  werden.*) 

Es  darf  hier  eingeschaltet  werden,  dass  man  auch  eine  ilasohine  Terwendet, 
tun  die  —  mattgeschuffitnen  —  Blöder  der  Zuggläser  m  rersebm eisen.*)  Die 
Gläser  liegen  auf  einer  endlosen  Kette  quer  zur  Länge  derselben  und  werden 
durch  diese  ruckweise  vor  eine  Lötflamme,  geblasene  Flamme  (I,  164)  ge- 
bracht, woselbst  sie  rieh  um  ihre  Achse  drehen,  endlich  in  einen  Kühlofen  ge* 
schafft.  Ein  ähnliches  Verfahren  verwendet  man  aneh  bei  anderen  Gf^gen- 
etänden,  um  das  Polieren  derselben  zu  ersparen. 

Das  Schleifen  der  Stickperlen  durch  Anhalten  der  einzelnen  auf  einen 
Draht  gesteckten  Perle  gegen  die  Schleiffläche  ist  offenbar  sehr  teuer.  Für 
manche  Zwecke  genügt  folgendes  billige  Verfahren:  Ein  mit  umlaufenden  Rillen 
▼ersehener,  um  seine  liegende  Achse  kreisender  Schleifstein  watet  in  einem  mit 
Perlen  gefBllten  Troge.  Die  Perlen  werden  so  teils  an  der  SchldfHMie  ge- 
schliffen, teils  schleifen  sie  :  ich  gegenseitig.  Die  genügend  klein  gewordenen 
Perlen  fallen  durch  LOoher  des  Troges,  während  rohe  Perlen  den  Inhalt  des- 
selben  ergänzen.*) 

Das  Schleifen  der  künstlichen  Edelsteine  und  der  Glusbteine  zu 
Kronleuchtern  geschieht  mit  den  Gerätschaften  des  Edelsteinschleifers,  und  zwar 
auf^ einer  hölzernen  oder  eisernen  Scheibe  mittels  Schmirgel  und  Was^;  das 
Polieren  auf  der  Holzscheibe  mittels  Tripel  und  Wasser.  Dabei  werden  die 
Glasstücke  unmittelbar  mittels  der  Hand  festgehalten,  odor  mit  Hilfe  hölzerner 
Beilagen  der  Schleiffläche  ent^egengeführt,  oder  endlich  miLtuis  Kitt  oder  einer 
leicht  schmelzbaren  Metalllegierung  in  einer  Hülse  befestigt,  welche  an  einem 
«tarken  Draht  sitzt  and  dnzoh  diesen  festgehalten  wird. 

4)  Schleifen  genauer  Flächen.  Frtlher  (I,  679)  habe  ich 
nachgewiesen,  dass,  wenn  c,  Fig.  213,  sich  um  die  Achse  ab  und  f  sich 
um  die,  erstere  in  i  schneidende  Achse  de  dreht  und  beide  Körper  — 
durch  ein  zwischen  sie  gebrachtes  Schleifmittel  —  aufeinander  schleifend 
wirken,  sowohl  die  FUäie  ayß,  als  auch  die  FlKobe  fxh  eine  Kngel- 
fl&ebe  vom  Halbmeeeer  h  werdan  mnas,  aneb  die  Grösse  des  Winkels  i) 
hierauf  ohne  BinflnsB  ist,  wenn  nnr  Y  ^^^^^  ^  hinwegragt.  Hierauf  be» 
ruht  die  Erzeugung  sowohl  genauer  kugelfürmiger  Flachen  (für  Linsen, 
Glaslinsen,  optische  Gläser)  als  auch  der  ebenen  Flächen  (d.  i.  kngel- 

*)  D.  p.  J.  1887,  264,  18  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  1879,  2:^n.  .^10  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1881,  242,  293  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1882,         117  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1882,  24;{  ;i  ;ri,  375  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  1889,  278,  138  m.  Abb. 
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Spiegelglases.*) 

A.  Glaslinsen  fttr  Mikroskope,  Brillen, '^.Femrühre  a.  &.  w.  werden, 


AX 
Fig.  243. 


wenn  sie  mit  völliger  Genaaigkeit  einen  bestimmten  Krttmmnng8liftn>~ 
meBser  haben  sollen,  mittels  folgender  Voirichtmig  geaehliSeii: 


»)  D.  p.  J.  1838.  70.  4  tn.  Abb. 

Prechtl»  Technolog.  EDojkl.  1836,  Bd.  7,  S.  70  m.  Abb. 
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An  einem  kräftigen,  möglichst  unTerttnderlichen  Gestell  befindet  sich  unten 
eine  einstellbare  Platte,  an  welcher  die  Sohleifschale  zu  befestigen  ist  Die 
Schleifschale  ist  eine  messingne  Platte,  deren  -  -  hier  nach  oben  gekehrte  - 
Vorderfläche  mit  Hilfe  einer  Lehre  möglichst  ^enan  kugelig  ansgedreht  ist. 
Oben  am  Gestell,  gegenüber  der  Schlei^chale,  ist  eine  einstellbare  Uülso  be- 
festigt,  in  welcher  ein  bronzener  Stab  leicht,  aber  sehr  geoMl  mch  za  ver- 
schieben vermag;  den  Grad  dieser  Verschiebung  kann  man  am  Ausschlag 
eines  Füblhebttltt  (I,  23,  34)  erkennen.  In  der  Mitte  des  unteren  Endes  dieses 
Stabes  ist  eine  kegelAnmge  Vertiefong  ausgebildet.  Man  legt  nun  einen  Mao- 
stab,  der  einersei^  in  piner  kleinen,  sor^fftltig  gearbeiteten  Kugel  endet,  mit 
dieser  Kusel  in  die  erwähnte  kegelförmige  Vertiefung  und  führt  das  andere 
Ende  de«  Ha«itabee  Aber  die  Fläche  der  Schleifschale.  Venchiebt  nich  dabei 
der  Bronzestab  erheblich,  d.  h.  spielt  der  Fflhlhebel  in  gT8s«»orem  Bogen,  so  hat 
die  Scbleifschale  nicht  die  zutreffende  Lage  in  der  Vorrichtung;  sie  wird  durch 
Verstellen  geeigneter  Schrauben  allmählich  in  eine  solche  Lage  gebracht,  dass 
bei  den  Verschiebungen  des  Ma-ssstabea  der  Fühlhehel  möglichst  in  Ruhe  bleibt; 
diese  mittlere  Füblhebelstellung  merkt  man  sich.  Die  in  alten  Schleifschalen 
bereits  vorgeschliffene  linse  ist  an  eine  Scheibe  gekittet  nnd  mit  dieser  an  dem 
Ende  1  in<  r  kräftigen  Stange  einstellbar  befestipt;  fl;i.8  andere  Ende  dieser  Stargo 
ist  mit  einer  glasharten,  gut  polierten  Kogel  ausfferiistet,  weiche  genau  gleiche 
Abmessongen  hat  wie  die  Kngel  am  Haantab.  Man  brhigl  diese  Stange  statt 
des  Mas.sstabes  7:wischen  Schleifschale  nnd  bronzenen  Stab,  sodass  die  zu  schlei- 
fende Linse  in  der  Sehleifacbale  sich  befindet,  berichtigt  die  Laae  der  Linse 
gegenüber  der  Stange,  sowie  die  tAnge  der  Stange  anf  (ntind  des  beobaehteten 
F  iiilh'-l  I  bpif'ls,  welches  bei  V-  r  r Ii 1  m^'cn  der  Linse  in  der  Sohleifschale  auf- 
tritt, und  giebt  schliesslich  Schmirgel  und  Wasser  anf,  um  durch  Drehen  der 
Stange  xm  ihre  Aehse  rnid  vm  die  Achse  der  Sehldfeehale  das  Sehleifen  m  he- 
wirken.  Bemerkt  man  an  der  Lage  de«  Fühlhebels,  dass  die  Gesamtliinge  der 
Stange  kürzer  geworden  ist,  so  wird  der  Schleifstange  durch  vorsichtiges  Be- 
nutzen der  betreffenden  Stellschranben  die  alte  T^änge  wiedergegeben,  n.  s.  w. 

Für  Linsen,  deren  KrUinmungi^halbmeiMjer  nicht  von  vornherein  fest 
bestinunt  ibi,  gewinnt  man  eine  genaue  Kngelfliehe  auf  folgendem  Wege: 
Man  bedient  sieh  messingener  Sehleifachalen,  welche  anf  der  Drehbank 

möglichst  genau  gestaltet  sind,  befestigt  die  betreffende  Schleifschale  am 
Ende  einer  gut  gelagerten  (meist  senkrecht  stehenden),  sich  drehenden 
Welle,  und  führt  die  ( vorgescliiitl'ene)  Linse  freihfindig  oder  niittelij  me- 
chanischer Vorri«  litung  über  die  Bcbleifschale  hin  und  her,  sodass  ihre 
verschiedenen  Punkle  mit  allen  Punkten  der  Schlei&chaie  in  Berührung 
treten.  Das  Ittnft  offmbar  anf  ein  Yeijgleiehen  der  entstehenden  Linsen- 
illehe  mit  allen  Flftehenteilen  der  Sohleiftehale  hinans»  wobei  eine  ge* 
naue  Kugelfläche  entstehen  muss,  wenn  man  nicht  an  der  nötigen 
Umsicht  fehlen  iNsst  (I,  676).  Man  bedient  bich,  wie  bei  dem  vorhin 
beschriebenen  Schleifen,  des  Schmirgels,  der  stofenweise  von  grösserer 
Feinheit  angewen^let  wird,  und  des  Wasäers. 

Das  Feinschleifen,  Glanzschleifen,  Polieren  beginnt  man  in 
der  messingenen  Schale  mit  feinem  Bimssteinpnlver  nnd  Wasser  and 
vollendet  es  in  einer  Sehale  ans  Pech  und  Kolophoninm  oder  dgl.  mit 
geschlämmtem  Eolkothar  (8.  891)  oder  Zinkozyd  und  Wasser. 

Brillenglaser  werden  in  einiger  Zahl  in  grosseren  Schalen  gemein- 
sam geschliffon  nnd  poliert. 


»  T).  p.  .T.  IS^n,  248,  355  ni.  Abb. 
KarmkTscb-FUcber,  Mecbao.  Teclmologie  IL  55 
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b.  Spiegelscheiben.*)    D«s  ältere  HaadsehleifVerfahren  ist  Ibl* 

gendes : 

Es  wirrl  eine  f^rossc  Glast afcl,  das  Bodenglas,  oder  eine  Anzahl  kleinerGläser 
aut  dem  mit  einer  grossen  ebenen  öteinplatte  belegten  Arbeitstische  (der  Schleif* 
bank)  durch  Qipt  festgekittet;  eine  kleinere  Glastafel  (das  Oberglas),  —  oder 
auch  mehrere  Glilser  am  stoinemen  Boden  eines  mit  Steinen  beschwerten 
hölzernen  Kaotenä  (Schleifkasiteii,  U  i  i  kasten)  in  gleicher  Weise  befestigt, 
darauf  gelegt;  ein  angemesseneH  Sci^  « in  uttel,  mit  Wasser  benetzt,  daswisbheii 
gebracht,  und  nun  der  Kasten  durch  Arbeiterhände  in  allen  Richtungen  auf 
der  untern  Tafel  hin-  und  bergedreht  und  gezogen.  Da  das  Oberglas  wegm 
seiner  geringem  FiächengrOsse  uoh  früher  fertig  sehleift,  als  das  Bodenglae,  so 
miiM  es  ein-  oder  lut-hrcremal  gegen  ein  neues  umgetauscht  werden,  und  man 
bedarf  daher  für  ein  Bodenglas  2  bis  7  Obergläser.  Die  Arbeit  zerfällt  in 
BK^rere  Abschnitte,  wobei  die  Fläche  des  Glases  stufenweise  feiner  wird,  aber 
immer  ein  mattes  Ansehen  behält  Zum  Anfange  des  Schleifens  (Raubschlei- 
fen; kittet  man  die  untere  Glastafel  mit  Gips  aaf  der  ächleifbank  fest  and 
wendet  ge«^&mmten  Sand  an.  Die  Peftseteong  der  Arbrit  (das  Klarsehlei- 
fen. Doucieren,  Dossieren)  gwchiebt  ebenso,  aber  mit  feinerem  Sande.  Sind 
die  Gläser  auf  beiden  Flächen  klar  geschliffen,  so  glättet  man  sie,  indem  nun 
die  untere  Tsfel  auf  Flanell  gelegt  wird,  noch  mehr  darah  Anwendung  von  ge- 
Hfliläimntem  Schmirgel  in  mehreren  Abstufungen  der  Feinheit  (Fei nsc h leifen . 
Fein  doucieren).  bis  alle  Ritze  Terschwunden  sind  und  die  Fläche  ein  gleicb- 
mtoigcs,  halbdnrehsichtiges,  ntrtes  Matt  darbietet  Bai  Ansehleifen  der  seblgen 
RandHächen  (Facetten),  womit  alle  etwa.'!  dicken  Spiegel  versehen  werden,  ge- 
schieht mit  Sand  auf  einer  in  einem  Wasserkasten  umlaufenden  gusseisernen 
Seheibe  oder  mittels  einer  Sohlofwalie. 

Das  Leistungi-in  is'^  bei  Ilandschleiferei  ist  durch  die  Erfahrung  gegeben, 
dass  von  einem  Schleifer  im  Durchschnitte  stündlich  250  gern  Glasfläche,  d.  b. 
12')  qcm  (Spiegel  auf  beiden  Seiten  fertig  geschliffen  gerechnet  werden  können. 
Es  wird  7.  B.  ein  Bodenglas  von  1,21  m  Höbe  und  73  cm  Breite,  nebst  swei 
Obergläsern  von  beziehungsweise  85  auf  58  und  97  auf  49  rm  falle  drei  zu- 
sammen 1,85  gm  enthaltend)  in  12  Tagen  zu  12  Arbeitsstunden  —  überhaupt 
also  144  Stunden  —  geschliffen. 

DiMea  SchleifVerfabren  ist  znnftehet  auch  bei  Benutzting  der  Spie- 
geUchleifmaschinen  angewendet'),  wobei  übersehen  worden  ist,  daee 
man  dnrcb  Vergleichen,  bezw.  Zusammenscbleifen  zweier  Flächen,  Bor 
zufüUie  eine  ebene  Fliiclie  7u  i'ewinnen  imstande  ist  (I,  fiTT»),  allgemein 
nur  kugelförmige  Flächen  entstehen.  Soll  die  Ebene,  oder  die  Kugel- 
flUche  mit  uueudlich  gronsera  ICiUtuniungi»balbDieäs6r  mit  Sicherheit  ge» 
Wonnen  werden,  so  bedarf  man  noch  etnes  dritten  Beetimmungsmittek, 
z.  B.  einer  dritten  Platte,  welche  mit  den  beiden  ersten,  sidh  deekeDden 
zn  vergleichen  ist  (wie  bei  Ersengnng  genauer  Richtplatten  üblich),  oder 
einer  festen  gegenseifigen  Fflbning  der  beiden  gegeneinander  arbeitenden 
Flächen,  sodass  jeder  Funkt  dersell>en  sich  in  einer  Ebene  bewegt  und 
alle  diese  Ebenen  miteinander  gleichlautend  sind.  Das  wird  aber  erreicht 
durch  Befestigen  der  aufeinander  wirkenden  Flächen  quer  an  den  Enden 
zweier  genau  gleichlaafend  gelagerter  Wellen  (I,  680).  Ein  solches 
Schleifverfahrent  beaw.  eine  Haschine,  weiche  demselben  dient,  ist  bereits 


')  rr.M:bt],  T..  ]inol.-K.  Encykl.  1847.  Bd.  15,  6.  168  m.  Abb. 
*j  Letzte  Quelle,  S.  174  m.  Abb. 

D.  p.  J-  1842,  S6,  424;  1847.  108,  98;  1857,  liö,  106;  1858,  147,  15; 
1859,  Iftl,  401;  1864,  174,  260;  1889,  278,  539;  sftmtl.  m.  Abb 
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1888  von  Hoyaa  im  Betrieb  geiMgt  wordoi^)  und  heate  nnd  wohl 
alle  Schleifmaaehinen  dar  besMr  eingerichteten  Werke  hiernach  angeordnak. 

Zwei  Lösiinpen  d^'r  vorliegenden  Auf^^^abe  sind  die  am  hiuifigsten  vorkom- 
menden: Bei  der  älteren  sind  die  zu  scbieifenden  Glasplatten  auf  eine  starke 
gunaiiBi  ne  Platte  golntteft  (nittelt  Oips),  welche  Platte  auf  genau  wagereehteii 
Bahnen  langsam  hin-  und  heraeschoben  wird.  Über  den  Glasplatten  befindet 
mdh  die  Gegenplatte,  weiche  ■eUen  sleichzeitig  geschliffen  werden  soll,  in  der 
Begel  alMn  d«n  Zweek  bat,  dae  SenleiftBitter  ttber  dae  ra  bearbeitend«  CHat 
7.U  schielion.  Diese  Schleifplatte  ruht  auf  wenigstens  drei  penau  senkrechten 
Krummzanfen  genau  gleichen  üalbmessen,  gleicher  Drehrichtun^  and  Drehga- 
achwindigaeit  nnd  gleieber  Hohe,  lodasi  jeder  Pnnkt  derselben  einen  Kreb  mn 
eine  senkrechte  Achse  beschreibt.  Bei  der  neueren  einfacheren  Anordnung  sind 
die  sa  schleifenden  Glasplatten  auf  einer  runden  Scheibe  befeftigt,  welche  »of 
dem  Kopf  einer  genan  taakrecht  gelagerten  Welle  sitil  Die  Behie^dbelbe  da- 
Mgen  ist  mit  dem  unteren  Rnde  einer  ebenfalls  genau  senkrecht,  aber  gegen 
die  erste  ausserachsig  gelagerten  Welle  Terbunden.  Da  nun  iweifellos  die  gegen- 
seitige Lage  tweier  Wellen  leichter  genau  gewonnen  werden  kann,  aU  die- 
jenigen dreier  Wellen  und  zweier  Bahnen,  so  ergiabt  rieb  schon  bierana  dia 
Überl^enheit  der  zuletzt  angeführten  Maschine. 

Fig.  244  stellt  dieselbe  im  Grundriss  dar;  a  bezeichnet  die  untere  Scheibe, 
auf  welcher  die  zu  schleifenden  Glasscheiben  mittali  Qipe  g^ttel  nnd,  b  dto 
Schleifscheibe.  Le  tztere  besteht  aus  einem 
leichten  aber  niög  hebst  starren  Eisenge» 
rippe,  welches  auf  der  mgebOrigen  Wdle 
sorgfältig  befestigt  ist,  aus  einem  rost- 
artigen Holzboden  und  den  unter  diesem 
befestigten  aus  weichem  Eisen  bestehen- 
den Schleifschienen.  Letztere  sind  2  bis 
8  cifi  breit,  im  neuen  Zustande  gegen  2  cm 
diok  nnd  werden  auf  eine  der  in  Fig.  245 
dargestellten  Arten  am  Holzboden  der 
Schleifscheibe  befestigt.  Auf  letzteren 
wirft  man  den  Schleifsand  und  die  stufen- 
weise folgenden  feineren  Schleifmittel  tind 
lAsst  Wasser  hinzufliessen ,  welches  die 
Scblrifmitte)  dareb  LOeber  des  Holsbodens 
zwischen  den  Schlcifschienen  hindurch 
nach  unten  spült,  sodass  die  Schienen  b 
dieselben  (Iber  das  an  «ebleifende  Olas  a 
binwegfOhren.  Es  wird  nur  die  Scheibe  a, 
Fig.  244,  unmittelbar  angetrieben,  die 
Sraeibe  b  dnrcb  dieee  mitgraommen.  Da- 
durch wird  möglich,  die  Welle  der  letz- 
teren so  zu  lagern,  dass  sie  leicht  bu  hebeiif 
besw.  so  am  a  berabsniaseen  ist.  wie 
der  Verlauf  des  Schleifens  es  verlangt.  Bei 
etwa  5  m  Durchmesser  der  Scheibe  a  macht 
dieselbe  minutlich  gegen  15  ümdrebnngen 
and  schleift  eine  Seite  gewalzten  Glases, 
wenn  etwa  70  Pferdekräfte  verfügbar  sind, 
innerhalb  5  Stunden  fertig.    Im  Mittel 

werden  (K)  Gewiehttteile  61m  abgeeebUfEm,  eobald  1  Qawiehtiteil  der  Sofaleif- 

schienen  verloren  geht. 

Beim  Glanz-^chleifen  oder  Polieren,  wodurch  das  Glas  vollkom- 
mene Durchsichtigkeit  und  hohen  Glanz  erlangt,  wird,  soweit  Handarbeit 


Flg.  244. 


7if.t4». 


*)  D.  p.  J.  1888,  90,  4  m.  Abb. 
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II.  AlMclmitt. 


zur  Anwendung  kommt,  jede  Tafel  für  sicli  allein  bearbeitet,  indem  mair 
ein  mit  Huitilz  bpklejdetp'^  flaihes  HolzstUck  (iber  dessen  Fläche,  unter 
angemesseueiD  JJrucke  durch  niuo  elastische  hölzerne  Stange,  hin-  und 
herbewegt.  Man  wendet  aber  sehr  gewöhnlich  auch  Poliermascbinen  ^> 
an,  welehe  den  ScbleifinaecliuieB  gleich  oder  ihnliefa  sind.  Ale  Poliei^ 
mittel  wird  geBcUftmmter  Kolkothü  mit  Weaser  gebrancht. 

Bei  dem  Torli^enden  Glancschleifen  handelt  es  ticb  lediglich  um  duB^ 
seitigang  der  letzten  dem  Auge  erkennbaren  Spuren,  welche  das  bisherip^ 
Schleifen  zurückgelassen  hat;  eine  eigentliche  Gestaltsftnderung  komrot  nicht 
mehr  in  Frage.  Es  ist  daher  zalft«sig,  ja  tweekmfissig,  die  Schleifscheiben  ledig- 
lich dnrch  die  GlasflScbon  führen  zu  lassen,  es  sind  also  die  fflr  da«  Grob-  und 
Klarschleifen  als  unsulänglich  bezeichneten  Maschinen  fQr  den  vorliegenden 
Zweck  brauchbar.  GewAalidi  Tertdiiebt  man  die  im  bearbeitniden  Glasplatten 
wagerecht  langsam  hin  nnd  her,  wKhreod  die  Polierballen  sich  im  Kreise  !r  hen. 

In  Fig.  24ti  bezeichnet  d  den  v^uer- 
echnitt  eines  gnneiiemMi  BalkeD«, 
der  mit  mehreren  gleichlaufenden 
und  swei  Qaerstücken  ein  krftf» 
tiges  Gitter  bildet  DteMlbe  mht 
wat;erec!it  mf  2.  besser  3  oder  4 
senkrechten  Krummzapfen,  welche 
unter  steh  gletehe  Lage  und  OrBne 
haben  und  eich  in  gleicher  Rich- 
tung drehen ,  sodass  jeder  Punkt 
dee Gitters  Ereiee  yom  Halbmesser 
der  Kurbeln  beschreibt.  Auch  der 
in  r/  feststeckende  Zapfen  c  dreht 
sich  mit  dem  Gitter  in  gleicher 
Weise  und  nimmt  demzufolge  die 
auf  der  Gla«phitte  fr  rulienden 
Polierballen  h  mit  sich.  Da  nun 
die  kreisförmige  Bewegung  dee 
Zapfens  >■  ihre  Richtung  fortwäh- 
rend ändert  (vgl.  die  Grundris^ 
figur),  10  versucht  e  den  Polier- 
ballen 80  mit  sich  zu  schleppen, 
als  wäre  er  mit  tl  fest  verbunden  j 
das  wflrde  aber  eine  erheblich 
grössere  Gleitgeschwindigkeit  d»»« 
Ballens  an  der  vom  Drehpunkte  m 
des  Zapfens  r  entferntesten,  ale 
an  der  diesem  zunärli^  liegenden 
Stelle  bedingen,  oder  einen  an* 
deren  Reibung» widerstand  auf  der 
HalftL'  des  Ballens,  welcher  von 
abliegt,  als  auf  der  entgegengesetzten.  Da  kein  Mittel  vorliegt,  trotz  der  Ver* 
lehiedenheit  dieser  ReibungBwiderstftnde  die  Ballen  in  der  angenommenen  Weise 
fortzuführen,  so  drelien  >«icb  dieselben  gegensRtzlich  zu  il  selbsttliStig.  Die 
Kmmmsapfen  der  Poliermascbinen  drehen  sich  minutlich  gegen  20Qmal;  je 
nach  den  Urostfinden  ist  bis  S4st11ndige8  Arbeiten  erforderlich,  nm  den  ToUen 
Glanz  zu  ei-zielen.  Kleine,  unvolIkonnueTi  girinzrade  Fllchentl^le  werden  nach 
Bedürfnis  mittels  Handarbeit  verTollkommnet. 


FIf.  241». 


»)  D.  p.  J.  1842,  86,  425;   1Ö47,  10»,  99;  1883,  '141,  44^;  1885,  867,  447, 
iftmtl.  m.  Abb. 
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4.  Das  Glasblasen  vor  der  Lampe.  V) 

Das  Geschäft  des  Glasbläsers  ist  die  Verfertigung  der  Glas-Ge- 
xHt.sohattea  für  physikalische  und  chemische  Zwecke,  ferner  der  hohlen 
<jila::perlen,  gläserner  Augen,  kleiner  Tierfiguren,  Früchte  u.  dgl.  m.  Es 
ist  wesentlich  eine  Ausfuhrung  dessen  in  kleinem  Massätabe,  was  bei  der 
Verarbeitung  de»  Qlases  auf  den  Glaahttiten  im  grossen  geschiekt  Der 
Bofaatoff  (Röhren  und  Stibdun  ans  iarbloeem  und  ans  yersduedenfUeh 
gefärbtem  Glase)  wird  nämlich  in  der  Flamme  einer  Lampe  durch  GlUhmi 
erweicht,  und  in  diesem  Zustande  durch  Aufblasen  mit  dem  Munde  (so- 
fern man  mit  Rohren  arbeitet),  Biegen,  r)rehen,  Drücken,  Auseinander- 
ziehen,  Zusammenschmelzen  u.  s.  w.  in  die  gewUni^cht >:  <Testalt  gebracht. 
Ausser  der  auf  dem  Werktii»che  (Blastisch)  stehenden  Lampe  sind  hierzu 
im  aUgemeinen  sehr  wenige  nnd  bOefaat  ein&ehe  Werkzeuge  erfiirderlieh» 
namentlich  Zangen,  gerade  und  gebogene  Eisendrttbte,  Feilen,  Hei8ei;aum 
Zerschneiden  des  Glases,  u.  s.  w.  Die  Blaslampe»  Qlasbläser-Lampe, 
Schmelzlampe  ist  eine  grosse  Talg-  oder  Öllampe  mit  dickem,  schräg 
liegenden  Dochtf»  oder  eine  Gaslamp»^,  derpn  Flamme  durch  Treten  eines 
unter  dem  Tische  beüadlichen  BiasualL^es  iJer  eines  auf  demselben  stehen- 
den kleinen  (10  cm  im  Durchmesser  haltenden,  40  cm  weiten)  Schleuder- 
bttsers  (Ventilatora)  mittels  einer  Art  LStrohr  angefiMsht  und  in  fiut  wage- 
rechter Biohtung  abgelenkt  wird.  In  Tielen  FftUen  verdient  eine  Öllampe 
mit  aufrechtem  hohlen  Dochte,  in  dessen  Mittelpunkt  das  Mundstück  der 
Windröhre  angebracht  ist,  den  Vorzug  *)*,  auf  Ähnliche  Weise  kann  man 
eine  Gaslampe  (l,  164)  vorrichten.') 

Der  Gebrauch  des  Gases  (gewöhnliches  Leuchtgas)  —  namentlich  unter 
Anwendung  der  zuletzt  angezogenen  Einrichtung  oder  des  Bunsen'schen 
Brenners*),  in  welchem  das  Gas  nach  vorgängiger  Vermengung  mit  atmo- 
sphririscher  Luft  ciitzilndet  wird  und  grosse  ITitze  ohne  Rnss  entwickelt  —  int 
der  Reinlichkeit  ungemeiu  forderlich  und  gewährt  den  Vorteil,  dass  man  nie 
mit  der  Zurichtung  eines  Dochtes  zu  thun  hat.  In  ersterer  Beziehung  yerdieat, 
wenn  Gas  nicht  zur  Hand  ist,  der  Gebrauch  von  Weingeist  oder  Holzgeist  em- 
pfohlen zu  werden,  welche  man  aber  mit  Terpentinöl  sättigen  mnss,  um  eine 
gat  aichtbare  and  gehörig  heisse  Flamme  su  gewinnen.  Dem  Mondstfleke  der 
Blasröhre  kann  man  »Mne  solche  Gotitalt  geben,  dass  aie,  und  folglich  auch  der 
durchgehende  Luftstrom,  durch  die  Flamme  selbst  erhitzt  wird.')  —  Bei  der 
Blftslampe  mit  Hegender  Flamme  kann  man  snr  Yenitftrkung  der  Hitsse  ein  etwa 
b  rin  dickes  Stück  Buchen- .^stkohle  benutzen,  .velclies  man  /.wischen  vier  auf- 
recht in  ein  Brettchen  gesteckte  Drähte  so  legt,  dass  es  seine  Himßäche  dem 
Feaer  snwendet;  man  gewinnt  dadurch  die  strahlende  W&rme  der  glühenden  Kohla 


»)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.,  Bd.  VII,  S.  1.  —  F.  Körner,  Anleitung 
zur  Bearbeitung  des  Ghi'ne«  an  der  Lampf^  Jena  1831.  —  H.  Rock^troh, 
Die  Glasblasekunst  im  Kleinen.  Lissa  utiii  Leipzig  1833.  —  E.Schreiber,  Die 
QlMbtasekunst,  Weimar  1849. 

D.  p.  J.  1833.  48,  121;    1845,  95,  23. 
•)  Prechtl,  Technolog.  EncykL  1838,  Bd.  9,  S.  140  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1836,  61.  482  m.  Abb. 
•)  D.  p.  .1.  1853,  129,  340  m.  Abb. 

*i  Prechtl,  Technolog.  Encjrkl.  1861,  Ecgänzungsbd.  S,  S.  276  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  18*58,  128,  191  m.  Abb. 
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II.  Abschnitt. 


Die  Verfahnuigsart«!  bei  der  Arbeit  am  Blastlsche  lauen  sich, 
sie  g&nzlich  auf  einer  Menge  Ten  Handgriffen  bemben,  nicht  in  KOrc» 
besehreiben.  Bemerkt  muss  werden,  dass  ein  miaaig  strengflüssiges  Glas 
gicTi  am  besten  zu  <lio«Ar  Arbeit  eignet;  dass  eine  r.n  anhaltende  Erhitzunj^ 
im  Glate  weisse  ni;itte  Flecken  erzeugt;  dass  das  (ilas,  unvorsichtig  dem 
Bauche  der  Flamme  angesetzt,  unvertilgbar  braun  oder  schwUniich  wird;, 
dass  die  GegenstHnde,  besonders  wenn  sie  etms  dick  sindp  langsam  ans 
der  Flamme  gesogen  (aUmftblich  abgektthlt)  werden  müssen,  weil  sie  sonst 
zerspringen.  Manche  Gegenstände,  deren  ümrisse  sn  künstlich  sind,  um 
durch  die  Arbeit  aus  freier  Hand  dargestellt  7ti  werden  (z.  B.  hohle 
melonenfJjrmige  und  Jihnlich  eingekerbte  Perlen),  werden  in  Formen  von 
Eisen  oder  Messing,  die  zweiteilig  und  einer  Form  zum  Giessen  der  Ge- 
wehrkugeln ähnlich  sind,  aufgeblafien.  Volle  Stücke  solcher  Art  (wie 
HemdknOpfe  n.  s.  w.)  presst  man  in  dergleichen  Pormen. 

Einer  Form  (aber  nur  ans  einem  Stücke  bestehend  mit  einfacher  Verti^ 
fnng)  bedient  man  hich  auch  zum  Fertigmat-hen  der  vollen  runden  Glasperlen 
(Glaukorallen).  Um  diese  herzustellen,  wird  ein  Eisendraht  und  zugleich  da* 
Ende  eines  farbigen  Glasstäbchens  in  der  Lampenflamme  erhitzt,  dann  durch 
Umdrehen  de«  ersteren  das  erweichte  Glas  zur  aunährrr.  ]  -n  Kugelgestalt  auf- 

Sewickelt,  die  man  durch  Drehen  in  der  Form  besser  ausbildet.  Eine  Art 
lalerai  wird  anf  solchen  Perlen  mittels  Tencbiedenfturbiger  fein  ausgezof^ner 
Glaastftbchen  in  der  Flümmf  ausgeführt,  wonach  man  die  Kugol  wieder  in  der 
Form  giftttet;  schliesslich  poliert  man  die  Oberfläche  durch  Anhalten  eines 
kldnen  Msernen  Spatels,  während  die  Perle  in  der  Flamme  gedrdit  wird. 
Kleinere  unbemalte  PerK  n  w-rdon  zu  vielen  nt-benein ander  auf  einem  längeren 
Drahte  gemacht;  an  einem  Drahte  von  37  cm  Länge  haben  z.  B.  40  bis  4^ 
erbteiifrroae^  Perlen  Fiats.  Der  Draht  ist  mit  Kreide,  ra  Leimwaieer  angemacht, 
bestrichen,  utii  zuletzt  die  Perlen  loszulassen.  (öhiskorallen  geringerer  Art 
werden  auf  Giashütten  aus  dem  Schmelzt iegel  verfertigt,  indem  der  Arbeiter 
auf  einem  zugespitzten  Eisen  ein  wenig  flilssiges  Glas  anfinmmt  end  iniidet). 

Verwandt  ist  die  Herstellung  gliisemer  kugelförmiger  Köpfe  an  istahb  r- 
nen)  Stecknadeln.  Ein  Stäbchen  von  leicbtschmelzendem  schwarzen  oder 
andersfarbigen  Glase  wird  in  fast  wagereehter  Lage  so  eingeklemmt,  dass  es 
nach  Bedarf  vorgeröckt  werden  kann.  Gegen  das  dem  Glasbläser  zugewendete 
etwas  höher  liegende  Ende  sticht  die  kleine  Oa^-fl.'imme  des  Blastisches,  sodass 
es  stets  elühend  und  halbflQssig  bleibt.  Indem  man  nun  eine  Nadel  in  das 
flüssige  Glas  steckt  and  ein  Tröpfehen  des  letzteren  aufnimmt,  dann  die  Nadel 
in  der  Flamme  einen  Augenblick  nm  pich  tiellist  dreht  und  sie  endlich  fallen 
lässt,  wird  binnen  wenigen  Sekunden  der  Kopf  vollendet. 

Durch  dat»  Glasspinnen*)  verwandelt  man  das  Glas  in  sehr  lange, 
feine,  biegsame  Fäden.  Es  wird  n&mlich  das  Ende  eines  Stabes  oder 
mner  ROhre  in  der  LampenEamme  erweiehtf  davon  ein  Faden  ausgezogen» 
dieser  an  einem  Haspel  befestigt  und  letzterer  umgedreht,  während  man 
das  Glasstück  in  der  Flannüe  allmählich  nachrückt.  Der  dabei  fa.^t  ohne 
Unterbrechung  (mit  einer  .seknndl.  Geschwindigkeit  von  etwa  '6u  >n)  er- 
zeugte Faden  wickelt  sich  in  Gestalt  eines  Strähues  auf  den  Haspel.  Die 
Dicke  desselben  betrKgt  0,006  bis  0,012  Mff»,  ist  also  noch  etwas  g^ 
ringer,  als  die  eines  <^aelien  8eideiikok<«fiMlens.  Zidit  man  den  Faden 
▼on  swei  Terschiedenen,  dicht  nebeneinander  Hegenden  Glasarten  Qe  etwit 

>J  D.  p.  J.  1868,  190.  432,  498;  1872,  206,  442;  1S74,  211.  482;  1885, 
256,  189. 
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tiir  HBlfte)  vaa,  so  kritasdt  sidi  dtnelbe  wogaii  dea  yeracbiedapen  Sdiwin- 
deu  beim  AbBobmen  tob  dem  Ha8|»el. 

Man  macht  von  gesponnenem  Glase  Quasten,  re  n  i artige  Büsche, 
geflochtene  LeiLgürtel,  Dainenhüte,  Kopfputz,  Schleifen,  Arnibiinder,  Netze, 
ührketten,  Kratzbürsten  für  Vergolder  und  CnldfirbHitf^r  iS.  ;J95)  u.  s.  w. 
und  gebraucht  es  als  Eintrag  zu  seidenen  Zeui^eu,  welche  dadurch  (je 
nachdem  das  Glas  gelb  oder  weiss  ist)  den  Glan^  und  das  Ansehen  von 
Gold*  oder  Silberatoff  erbalteB.  Anob  kSBBOB  solob»  OlasfildeB  wegen 
ihrer  Feinheit  zu  Fadenkrenzen  optischer  Geräte  verwendet  werdea. 

Ais  Bohstoff  zn  den  unechten  Ferien  (Glasperlen)  dienen  6  bis 
12  mm  weite,  dOnnwandigc  Höhrehen  eines  Völlig  farblosen,  weich«!  und 
ziemlich  leichtflüssigen  Glases. 

Durch  Erhitzen  in  der  Lampeoilanime  und  gleichzeitiges  Ausziehen  bildet 
man  daraus  w«t  dfinnere  Rfihrchen,  deren  Dorehmewer  etwa  jenem  einer  Striek* 
nadel,  hüchstens  einer  Federnpule  gleichkommt  Ein  imj^'efilhr  15  rm  langes 
EOhrchen  dieser  Art  behandelt  der  QlaalAsar  ferner  in  folgender  Weise.  Er 
UÜt  das  Ende  denelben  in  die  Flamme,  1^  m  neh  sohliesrt,  bttsft  dann  Qn" 
verzüplich  in  das  andere  Ende  mit  dem  Munde,  und  treibt  hierdurch  t  t  rrUihende 
Ende  zu  einem  KQgelcben  auf,  welchem  nötigenfalls  (zur  Nachahmung  der  so- 

f genannten  Baroekperlen)  derob  Druck  u.  s.  w.  tine  miregelmftssige  Oestalt 
beigebracht  wird,  T'm  das  Loch  vorn  an  dem  Kügelchen  zu  erzeugen,  hortet 
man  daselbst  ein  zweite  dünnes  Udhrchen  oder  ein  Olant&bchen  an,  welches 
beim  saebheri^en  Weghr«cben  ein  rundes  Plftttcben  aus  der  Kugeloberflftcbe 
mitnimmt.  Von  dem  Kßhrohcn,  an  welchem  sie  aufgeblasen  wurde,  trt  nnt  man 
die  Perle  durch  Abschneiden  mittels  eines  schurfgeschliffenen  StQckes  Stahlblech 
(die  Feile).  Die  scharfen  Rftnder  der  LScher  werden  durch  kurzes  Sinhalten 
in  die  Flamme  rundlich  verschmolzen.  Den  Perlenglanz  bekommen  die  Glos» 
kügelchen  dadurch,  dass  man  sie  inwendig  mit  Perlcnfarbc  (Perleneasenz)  über* 
zieht.  Die  Farbe  entsteht,  indem  man  die  Schuppen  des  Weinsfisches  (eyprinun 
alhnrnus)  mit  Wasser  reibt  und  SCbfittelt,  wobei  sich  f-in  perlmutterglänzcnder 
I^toff  von  ihnen  ablö*t.  welchen  man  sammelt  und  mit  scnwacbpm  Ammoniak 
zu  einem  dünnen  Brei  anmengt.  Von  20  0000  Fischen  rechnet  luau  kg 
Schuppen  und  daraus  .'niO  g  Perlenfarbe.  Zu  geringen  Perlen  kann  man  der 
teuren  Farbe  etwan  höchst  fein  <,'erit'bene9  Talkpulver  lieimischpn.  Will  man 
die  Perlen  füllen,  so  ujacht  man  die  -  vom  darüberstehenden  Auiinoniak  durch 
Abgiessen  getrennt«  —  Farbe  mit  dünnem  klaren  Hauitenblasen*  oder  Peiga^ 
ment^Leim  (am  besten  mit  dem  durch  Essigzusatz  bereiteten  kalt  flüssigen 
Leime,  S.  699)  an,  setzt  ihr  allenfalls  eme  sehr  geringe  Menge  Karmin,  Safran 
oder  Pariserblau  zu,  und  bläst  mittels  einer  feinspitsigen  Glasröhre  in  jedes 
Kügelchen  einzeln  ein,  worauf  man  dasselbe  zwischen  den  Fingern  rollt  und 
zum  Trocknen  auf  ein  Brett  hinlegt,  welches  geschüttelt  wird,  um  die  Aurtbrei- 
tnng  der  Masse  in  den  Perlen  zu  beftirdem.  Letztere  werden  schliesslich  meist 
mit  weissem  Wachs  geffillf,  welches  man  in  geschmolzenem  Zustande  mittels 
einer  zugespitzten  Glasröhre  einbläst.  Kleine  Perlen  füllt  man  durch  Einlegen 
in  gesohmeraenes  Waebs,  yiele  auf  einmal.  Man  wendet  auch  wobl  statt  des 
Wachses  arabisches  d  nni  i  dicki^  l<larp  Auflösung  an,  und  bedient  -ich 
dabei  einer  kleineu  stählernen  oder  messingenen  Handspritze;  aber  der  Gummi- 
•chleim  binterlftsvt  nach  sdnem  Eintrocknen  die  Perlen  grSsstenteik  leer,  wes- 
halb diesell>en  r.n  wenig  Gewicht  haVifn.  Ein  ncniisch  von  4  Teib-n  gepulver- 
ten Kopals  und  1  T.  renetianiscben  Terpentins  (durch  vierstündiges  Erhitzen 
im  Wasserbade  cusammengeschmolzen)  ereetit  mit  Vorteil  das  Wachs;  es  gehOrt 
dazu  ein  eigenes  Gerät,  nm  die  flOssige  Hanmisehung  in  viele  Perlen  anf  ein- 
mal einzubringen.') 


M  Genie  industr.  Bd.  1,  S.  271. 
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IL  Abacbnitt 


Zur  Erzeogang  Ton  Glaskugeln  und  dergleichen  (z.  B.  solche  für 
Glühliohtlampen)  ist  eine  eigenariige  Glaskugel-Blftamasohine  in 

Gebrauch  gekommen.*) 

Eine  drebbankartige  Maschine  igt  mit  zwei  einander  gegenfibersteh enden 
Spindelstöcken  versehen.  Die  Spindeln  Jerselben  sind  hohl  und  drehen  sich  in 
gleicher  Kichtuoff  mit  gleicher,  siemlich  grosser  Geschwindigkeit.  An  dem  Ort, 
welchen  bei  Drehbänken  der  Stichel  einnimmt,  befindet  sieb  eine  Glasblat>e- 
lampe  {l,  164),  welche  in  ähulicher  Weise  wie  das  Stichelbaus  der  Drehbank 
▼ecBchoben  werden  Irann.  Wenn  man  nun  iwifoben  die  beiden  Spindeln  eine 
Glasröhro  spannt,  wie  eine  Welle  zwischen  d-c  fpifzpn  piner  Drehbank,  die 
Enden  der  Glasröhre  gegen  diejenigen  der  hohlen  Spindeln  (durch  eingelegte 
Gtinimiringe)  gut  abdichtet  und  nmi  Preeelnft  eintreten  Uaet»  wihrend  die  Röbre 
sich  rasch  dreht,  ^^o  erweitert  sich  letztere  da,  wo  sie  durch  die  Flamme  der 
Lampe  am  meisten  erwiürmt  wird.  Durch  geschickte  Führung  der  Lampen- 
flamme  iat  man  imetaade,  auf  dieiem  W^ge  eebr  genMO»  höhte  ulaegegenelinde 
heczoetellen. 

ft.  Belegen  dor  SplegeL*) 

Die  geblasenen  oder  gegossenen  Spiegelgläser  (S.  833,  838),  werden 
w.  0.  beschrieben  auf  beiden  Seiten  j»eschliffen  und  ])olierL,  um  sowohl 
eine  völlig  ebene  Fläche,  als  den  höchsten  Glanz  zu  erhalten;  dann  auf 
der  Bückseite  darch  die  Belegung  mit  Zinnamalgam  andarcheiohtig  ge- 
macht,  wodurch  sie  erst  za  wirkUchen  Spiegeln  werden. 

Nur  die  geringsten  Spiegel  werden,  ohne  vorausgehendes  Sohleifen 
und  Polieren,  in  dem  Zustande,  wie  sie  von  der  Glasfattite  kommen, 
belegt. 

Es  geschieht  mit  Zinnanmltram  (Belegung),  weil  dieses  eine  wei.-se 
Farbe  und  metallibchen  Glanz  hat,  aUo  den  angemessensten  Hintergrund 
ftir  die  spiegelnde  Gkkeflftche  darbietet*  Man  breitet  aof  einem  ^che, 
deosen  Blatt  eine  ganz  wageredit  gestellte,  ebene  nnd  glatte  Stmnplatte 
ist,  ein  Blatt  Staniol  (Zinnfolie,  S.  197)  ans,  weldies  ein  wenig  grösser 
sein  rai7KS  als  die  nia>tafc!,  weil  Zusammensetzungen  in  dem  Spiegel  be- 
merkbar sein  wfirden;  stroii  iit  eü  glatt;  giesst  reines  Quecksilber  darauf, 
welches  gleichmässig  ausgebreitet  wird;  schiebt  die  sorgfältig  gereinigte 
GUutaHal  gleichlaufend  mit  der  Quecksilberfläche  aof,  nm  Luft,  Staub 
und  andern  Stdunnts  auasnschlieesen;  und  beschwert  sie  mit  Gewiditen 
oder  presst  sie  mittels  einer  mechanischen  Vorrichtung.  Naeh  einiger 
Zeit  wird  die  Glastafel  (anfangs  samt  dem  Tischblatte,  nachher  ohne 
diespc)  »^'was,  dann  allmählich  mehr  und  mehr  geneigt,  hh  sie  zuletzt 
fast  ür  nkrrcht  stcht,  damit  das  überflüsaii.'e  Quecksilber  vollstUndig  ab- 
laufen Kann.  Hierzu  sind  bei  grossen  Spiegeln  2,  '4  und  selbst  4  Wochen 
erforderlich;  bei  solchen,  die  nicht  Uber  1,2  m  hoch  sind,  nur  2  bis 
8  Tage.  —  Spiegel,  an  denen  die  Belegung  auf  einseinen  Stelleii  be- 


>)  D.  p.  J.  1883,  247,  449  m.  Abb.,  249.  93. 

*}  Frechtl,  T,ohno]o^'   Encykl.  1847,  Bd.  15,  S.  193. 

F.  Fischer,  Cheiu.  Technolog.,  Leipzig  1889,  S.  729. 

D.  p.  J.  1834j  68,  98. 
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schädigt  ist,  könneu  uiittels  eines  Verfahrens,  das  allerdings  grosse  Sorg- 
falt «rfordort,  so  anagebesaert  werden,  clase  von  dem  Fehler  keine  Spnr 
bleibt«) 

Statt  des  Belegens  mit  Zinnamalgam  wendet  man  httnflg  die  Ver* 
aUbenmg  (S.  857)  an.*) 

Es  ^ird  dann  da«  S.  8'j7  angegebeue  Versilberungs verfahren  benutst  oder 
das  folgende.  Nach  yoUständiger  Reinigung  des  Glases  überzieht  man  dasselbe 
mit  einer  LSsung  von  1  T.  ZinnohlorÜr  in  100  T.  destilliertem  Wasser,  dann 
mit  ein  Pf  polchen  von  2  T.  Ainmonoxalat,  4  T.  Trauben^tickpr,  1  T.  Kiilk,  l  T. 
Cyankdhum  in  1000  T.  Wasser,  endlich  mit  der  üblichen  aus  Siibernitrat,  Am- 
moniak and  WeiasteiiMfttire  msammengesetzten  Venilbeningsflflssigkeit.*) 

Kfs  ist  auch  empfohlen*),  das  zu  versilbernde  Glas  mehrfach  mit  einer 
Losung  von  40  mar  Cvaaqnecksilber  und  4  g  Cyankalium  in  60  /  Wa^er  zu  über^ 
gisMen,  dann  mix  feinem  Zinkpulver  bq  beeoeoen  nnd  sdilieailiob  mit  Waaser 
gut  zu  wajichen.  Out  i^t  es,  die  Versilberung  durch  das  galvanopiastische  Ver- 
fahren mit  einer  dünnen  Lage  Kupfer  (oder  allenfalls  Gold)  zu  überkleiden, 
um  die  braanmachende  Einwirkung  des  in  der  Laft  oft  vorkommenden  Schwefel* 
wameratoffes  absolMlten.  Eia  guter  Laokflbemig  wird  in  gleiehem  Sinne  an- 
gewendet. 

6.  Glaser-Arbeiten.^) 

Die  Hauptbeschäftigung  des  Glasers  ißt  das  Zuschneiden  des  Tafel- 
glases und  der  Spiegel  in  die  für  den  Gebrauch  erforderliche  Gestalt  und 
Grösse,  sowie  die  Befestigung  der  Glaatafefai  In  Rahmen  n.  a,  w. 

Das  Mittel  anm  Sdhneid^  des  Glaset  ist  regelmissig  der  Diamant, 
Sebneid- Diamant,  ein  roher  (ungeschliffener)  Diamaatkristall,  weldher 
in  seiner  Fassung  mittels  Zinnlot  so  befestigt  wird,  dass  eine  seiner 
Kanten  in  der  zum  Schnitte  geeigTieten  Lage  sich  befindet.  Bei  rich- 
tiger Wirkung  verursacht  der  !>iaii)ant  im  Schneiden  nur  ein  leises 
Knistern,  kein  helles  Kreischen;  und  macht  einen  feinen,  nicht  weiss 
aussehenden  (Vg  bis  mm  tiefen)  Spalt,  nach  dessen  Richtung  sodann 
^  Qlas  dareb  einen  leichten  Dmek  oder  Schlag,  nach  Ümstttnden  mehrere 
SclilBge,  rein  abbricht,  üm  gerade  Schnitte  zu  machen,  fQhrt  man  den 
Diamant  längs  eines  Lineals;  in  krummen  Linien  wird  er  aus  freier 
Hand  bewPL't,  indem  man  als  Richtschnur  eine  auf  Papier  gemachte  Vor- 
zeichnung unter  das  Glas  legt,  oder  bei  Spiegeln  die  Linie  vorläufig  in 
die  Belegung  einkratzt.  Kreisförmige  Scheiben  können  bequem  und  sehr 
genau  geschnitten  werden,  wenn  man  den  Diamant  in  einen  Stangen- 
Zirkel  einsetxt  Auch  sur  sichern  Fabmng  des  Diamantes  nach  geraden 
liinien  ist  eine  medianiselie  Einrichtung  — ^  namentlich  für  Mindergettbte 
—  sehr  dienlich.*'')  üm  Glastafeln  genau  rechtwinklig  and  nach  vor- 
geschriebenem Masse  an  schneiden,  empfiehlt  sich  eune  varwandte  Vor^ 
xichtnng.  ^) 

')  D.  p.  .1.  n'>2.  120,  410  m.  Abi.. 

<)  D.  p.  J.  1860,  157,  202  u.  Abb.;  1877,  22$,  7ä. 

•)  D.  p.  J.  1877,  220,  645. 

*)  D.  p.  J.  1879,  234,  492. 

»)  Prechtl,  T^^chnolog.  Encykl.  1836,  Bd.  7,  S.  18  m.  Abb. 

*)  D.  p,  J.  1849,  118,  191. 

')  D.  p.  J.  1859,  168,  186  m.  Abb. 
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8tatt  des  Diamaiits  wird  lairaüeii  «in  glMhaiieB  Staihlrideheii  som 
BAtum  des  Glases  yerwendet^);  du  AbbtiBcban  findet  dann  «benso  stott, 

wie  nach  Benutzen  des  Diamants. 

Auch  sprengt  man  das  Glas  mittels  glühenden  Eisens  (S.  836) 
oder  der  f^uiren.  Spieug kohle  (S.  836). 

Letztere  besteht  au«  Holzkohlenpnlver  mitGutnmiauflösung,  Traf<:ant8chleiin 
und  Benzoetinktur  —  oder  mit  ein  Sechzehntel  Bleizuckcr  und  der  nötigen 
Menge  Tragantschleim  —  zu  einem  Teige  geknetet  und  in  runde  federkieldicko 
Stäbchen  geformt.  Man  lämt  ein  Ende  dieser  Kohle  in  der  Lichttlamme  an- 
glimmen,  macht  an  der  Stelle  des  Glases,  wo  der  Sprung  anfangen  soll,  einen 
Feilatn'ch,  und  berührt  diesen  mit  der  Kohle.  Sobald  sich  ein  kleiner  Sprun^^  ge- 
bildet bat,  rfiekt  man  Tor  demselben  mit  der  Kohle  langsam  weiter,  wodurch 
er  deb  naob  Belleben  foHsetten  ttnt. 

Ein  als  vorzüglich  gerühmtes  Verfahren,  Hohl- Glaser  abziigprengen,  be- 
steht darin,  das  Glas  bis  nahe  zur  bestimmten  Höhe  mit  Öl  zu  füllen,  und 
dann  ein  weiaafflObendes  Biaen  nnr  5  mm  tief  einiutanehen;  dadurch  erbitxt 
sich  die  obere  ÖTschicht  schnell  und  teilt  der  von  ibr  berührten  Glaswand  eine 
viel  höhere  Temperatur  mit,  aln  das  Glas  oberhalb  des  uletiindes  annimmt. 
Der  faierdnrcb  Temnlaiste  Sprung  flült  sehr  regelmlUsig  und  glatt  aoi. 

Das  KrQseln,  AbkrOseln  bestebt  in  dem  Wegbreeben  kleiner  Teile 
▼00  den  Bftndern  der  Gkssobeiben,  wozu  man  sich  eines  einfachen  baben- 
artigen  Werkzeugs  (Kröseleisen,  FUgeeisen)  bedient,  mit  welchem 
der  wegzubrechende  Teil  angefasst  und  gewaltsam  abgcbrü(  ben  wir-1. 

Das  Schneiden  mit  der  Schere.  Um  an  Gla^tafelu  von  der 
Dicke,  welche  bei  gewöhnlichem  Fensterglas  vorkommt  (8.  840),  Ecken 
und  andere  kleine  Teile  abraninden,  mnde  nnd  o^ale  Scheiben  man* 
schneiden  n.  s.  w.,  dient  gat  eine  Glasschere  von  folgender  Binriebtuig. 

Sie  gli'iclit  im  allgemeinen  Aussehen  einer  Hand-Blechschere,  ist  aber  mit 

grossen  ovalen  Ringen  zum  Einstecken  der  Hände  verseben.  Die  Gewmtlänge 
kann  2"  on  sein,  wovon  7  c/u  auf  den  Abütand  zwischen  der  Spitze  und  dem 
Mittelpunkte  des  Nietes  kommen;  die  Länge  der  Schneiden  betrSgt  ö  «m.  Die 
5  mm  dicken,  auf  der  innf^-n  Fläcbe  wie  bei  anderen  Scheren  ein  wenig  bobl 
geschliffenen  Blätter  sind  von  aussen  her  durch  eine  einzige  ebene  Flüche  von 
7  bis  8  mm  Breite  so  zuj^eecbärft ,  dass  der  Kantenwinkel  an  den  Schneiden 
sebr  nahe  =  45"  i^t.  Bei  der  Handhabung  der  Schere  benimmt  man  «ich,  wie 

wenn  man  Pappe  schneiden  wollte. 

Daa  Gluäbohren  üodet  statt  mittels  einer  Rennspindel  (I,  592} 
oder  eines  Bollenbobrers,  woran  man  einen  DiamantspUtier  als  Bohrspitee 
gebnracfat  oder  gewöhnliche  stftUeme  Bobrspitzen  anwendet,  die  man  aber 

mit  Terpentin(il  fleissig  benetzt.  Grossere  Löcher  bohrt  man  mittels 
einer  ktii>rernen  ROhre  Und  Schmirgel  dergestalt,  dass  ein  Scheibdieii 

herausfällt. ') 

Dieses  letztere  Verfahren  wird  wohl  auf  der  Drehbank  ausge&bt,  indenk 
man  die  ans  Kupferblech  TOn  IVs  mm  Diebe  gebogencv  in-  und  auswendig  ab* 

gedrehte  Röhre  in  einem  Futter  genau  rundbuit'eiul  befe^tif^t,  auf  der  zu  lUircb- 
bohrenden  Glasplatte  eine  zur  Führung  dienende,  in  die  Köbrenhöblun^  passende 
Eorksebeibe  festleimt  und  unter  sehnellem  Umlaufen  der  Brehbanlnpindel  fort> 
während  einen  dünnen  Brei  von  öl  und  Schmirgel  aufträgt.  Gegen  da«  Ende 
der  Arbeit  drückt  man  das  Glas  mittels  eines  ebenen  Stückes  harten  Bolzes 


*)  D.  p.  J.  1874.  211,  344  m.  Abb. 

*)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1880,  Bd.  2,  &  !»90  m.  Abb. 
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gegen  die  Kupferröbre,  damit  der  Rand  dei  Lochei  Dicht  ansbrffckelt.  Zu 
LAohern  Ton  weniger  als  6  mtn  Durcbmesser  wird  statt  der  kupfernen  Röhre 
ein  voller  Knpferstift  mit  ebener  Endfläche  gebraucht,  üm  Löcher  zu  erwei- 
tem, bedient  man  sieb  fünfkantiger  mit  Terpentinöl  benetzter  Beibahlen  (S.  308)» 
bei  grösserem  Darchmeeser  eines  TWjAngtea  Zapfen«  Ton  Lindenholz  mit  Schmir- 
gel und  Öl  in  der  Drehhank. 

Statt  Terpentinöles  zum  Benetzen  der  stählernen  Bohrer  wird  auch  ver- 
dflnnte  Schwefeliiare  empfohlen.  luit  deren  Anwendung  man  auf  der  Drehbank, 
Hobelmaschine  u.  s.  w.  GUis  r  l  .iiiso  leicht  wie  Metall  mit  den  gewöhnlichen 
stfthiernen  Werkzeugen  bearbcken  kann:  es  fragt  sich  aber,  wie  die  tSäure  auf 
die  Werhaenge  eelbst  wirken  wird.  —  Grosse  Löcher  in  Glattafeln  »oll  man  anf 
die  Weise  gut  hervorbringen  können,  dass  man  die  Stelle  mit  einem  Tlionrande 
einfaest,  etwas  venetianischen  Terpenün  ^  darauf  giebt  und  diesen  anzündet. 
Nach  dem  Aufbrennen  tftwt  rieh  die  erhitzte  Stetle  leicht  und  ohne  Sprünge 
zu  erzeugen  hirr;h.>tnssen.  ■  Kleine  Löcher  können  in  dünnen  Glasplatten  ein- 
fach mit  der  Spitze  eines  Grabstichels  (den  man  mit  Terpentinöl  befeuchtet  und 
gehörig  dreht)  aus  freier  Hand  gebildet  werden. 

Dm  Feilen  dm  Glaaee  geht  l^oht  und  sohneil  mit  einer  gewöhn- 
lichen Feile,  ohne  erheblichen  Bobaden  fllr  dieee,  Ton  statten,  wenn  man 

die  Feile  immer  mit  Terpentinöl  (worin  etwas  Kampber  anfgelOst  Sein 
kann)  fencbt  erhält.  Die  aus  Schmirgel  und  Schellack  zusammengesetzten 
Schmirgel  feilen  (S.  302),  welche  nnr  mit  Wasser  henetat  werden» 
taugen  hier  vortrefflich. 

Die  gehörig  zugerichteten  Glastafeln  werden  in  den  Fensterrahmen 
entweder  eingekittet  oder  mit  Blei  befestigt  (Verbleien  der  Fenster). 
Das  Verkitten,  welcbse  das  gewöhnlichste  Verfahren  ist,  geschiebt  mittels 
des  ans  altem  Leinölfirnis  und  feinierstossener  Kreide  im  MOreer  fUr 
sammengeknetetenüGlaserkittes,  welcher  schneller  trocknet  nnd  ifther 
(haltbarer)  wird,  wenn  man  ihm  auf  3  T.  Kreide  1  T.  Bloiweiss  zusetzt. 
Zum  Verbleien  dient  fins  Fensterblei,  Glaserblei,  welehes  in  Stäb- 
chenform gegossen  und  nachher  durch  ein  eigentümlich  gebautes  kleines 
Walzwerk  (den  Bleizug)  in  die  Länge  gestreckt  wird.*)  Die  Ränder 
äst  Glastafeln  greifen  in  Nnten  des  BUies,  nnd  letsteres  wird,  nachdem 
es  mit  dem  Bleimesser  oder  dem  Glaser-Meissel*)  gehörig  ange- 
schnitten, mit  dem  Lötkolben  verzinnt  nnd  snsammengepasst  ist,  mittels 
des  Kolbens  und  Schnelllot  gelOtet. 

Statt  >]^'i  Fensterbleies  wird  zuweilen  das  auf  gleiche  Weise  hergestellte 
Fensterzinii  angewendet,  wülches  durch  grössere  Steilheit,  schönere  Farbe  und 
NichtOxydierbarkeit  den  Vorzug  bat.  —  Alter  Glaserkitt  muss,  wenn  man  ihn 
von  den  damit  hefestigten  Glastafeln  entfernen  will,  mit  Meisael  und  Hammer 
alM^enommen  werden ,  was  leicht  für  das  Glas  gefährlich  ist;  besser  thot  man 
duer,  den  Kitt  Torlftufig  mit  einem  Brei  zu  flberdeeken,  der  ihn  erweicht:  man 
mengt  nämlich  gute  Pottasche  niit  gleichviel  frisch  gebranntem  Kalk,  welcher 
durch  Besprengen  mit  Wasser  zu  Pulver  zerfallen  ist,  setzt  Wasser  in  der  er- 
forderliehen Menge  nnd  aneh  (am  das  schnelle  Trocknen  tn  Terhindem)  etwas 
grüne  Seife  zu. 

Fensterglas  niumt*  in  feuchten  Magazinen  auf  bewahrt,  oft  einen  re^en* 
bogenfarbigen  Schimmer  an;  unter  dem  Einflüsse  der  Witterung  und  gewisser 
Ausdünstungen  geht  diese  Veränderung  viel  weiter  und  zwar  bis  svm  Abschup- 
pen der  Oberfläche,  wie  man  an  den  Fenstern  yon  Gewächah&aeem,  Fferde- 


»)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  1S30,  Bd.  2,  S.  389  m.  Abb. 
*)  Prechtl,  Technolog.  En^^kl.  1838,  Bd.  »,  8.  570  m.  Abb. 
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itill)«ii  Q.  9,  w.  beoiNMhtet.  Dabei  verliert  die  Glasmasse  Kali  tind  Natron  nebit 
«in  wenijf  Kieselerde,  nimmt  aber  Wasser  auf.  Solange  sich  diese  Erscheinung 
anf  das  Herrorkomnien  der  Farben  beschrftnkt  und  die  Oberfläche  noch  nicht 
ilir6  GIfttt«  rarloren  hat,  kann  man  durch  Waschen  mit  verdannter  Fluss- 
flftore  helfen* 

Es  sei  hiar  noch  angeftthii:  Das  Kitten  von  Glas  ml  Glas  (mit 
weinpeistiger  Hausenblasen-  oder  Maatiiauflösung),  oder  von  Olae  an 
Metall  (mit  geschmolzenem  Siegellack,  Schellack  u.  s.  w.). 

Der  beste  und  schönste  Kitt,  um  Glas  (und  Porzellaa)  im  Bruche  zu  kit- 
ten     unter  dem  Namen  Dtamantlcitt  vorkommend  —  ist  folgender:  2  T. 

Hausenblaso  wenlen  selir  fein  zerschnitten,  mit  16  T  Wasser  24  Stumlen  l.ing 
eingeweicht,  dann  bis  auf  die  Hälfte  eingekocht,  mit  S  T.  Weingeist  yermiscbt 
QBO  dordi  Leinwand  geMiht.  Diese  FlilMagkdt  wird  noch  bdas  ▼ermisebt  mit 
der  Auflösung  von  1  T.  Mastix  in  6  T.  Weingeist,  und  zu  dem  Ganzen  fü|^t 
man  T.  Ammoniak-Gummi  in  der  Art,  dass  man  letzteres  fQr  sich  möglichst 
fein  serreibt,  und  von  der  FlQsaigkeit  allmählich  zusetzt,  bis  das  Gemenge  recht 
gleichförmig  ist.  Beim  Gebrauch  macht  man  den  Kitt  sowohl  als  die  Bruch- 
stücke warm,  bestreicht  die  zn  kittenden  Flüchen,  Msat  sie  trocknen,  bestreicht 
ne  neolimals  und  drückt  sie  aueiüander.  Nach  5  bis  6  Stunden  ist  der  ^itt 
evh&rtet.  —  Wo  &i  niohi  echadet,  dass  die  Kittfuge  eehr  tichtbar  ist,  kann  man 
Olas  auch  mit  einer  zusammengeschmolzenen  Mischung  von  2  T.  Schellack  und 
1  T.  Terpentin  kitten;  oder  mit  2  T.  gepulverten  gebrannten  Austemschalen 
und  1  T.  gepulvertem  arabischen  Gummi,  wozu  man  lO  viel  Eiweiss  (oder  aaeh 
nur  Wasser)  nimmt,  dass  ein  dicker  Brei  entsteht;  oder  mit  4  T.  gemahlenem 
(gebranntem)  Gips  und  1  T.  fein  gepulvertem  arabischen  Gummi,  durch  Woaser 
zum  Brei  gemacht,  nötigenfalls  durch  zugemischte  farbige  Pulver  gefärbt  Eine 
Auflösung  7on  ßcrnsteinkolophonium  in  dem  l'/j  fachen  Gewichte  Schwefel- 
kühlenstotf  giübt  einen  guten  Kitt  ab:  sie  wird  mit  einem  Pinsel  rasch  aufge- 
strichen, wonach  man  die  Stücke  ohne  Verzug  aneinander  d^ckt:  das  Trocknen 
erfolgt  fast  augenblicklich.  —  Glaskitt  Rlr  gröbere  GegenstJlnde  bereitet  man 
aus  8  T.  Bleigl&tte,  2  T.  frisch  gebranntem  gepulverten  Kalk,  1  T.  weissem 
Boltte  and  der  erforderlicbea  Menge  Leinölfirnis;  dieier  BStt  wird  ebne  Erwtr- 
mnng  angewendet.  —  Ein  guter  durchsichtiger  Glaskitt  soll  erhalten  werden, 
indem  man  1  T.  Kautschuk  in  64  T.  Chloroform  auflöst,  dann  16  T.  Mastix 
zafttgt  nnd  das  Ganse  acht  Tage  «tehen  Itefc.  —  üm  Glas  in  Hetallfaflllsen  fetl> 
ankitten,  dient  (warm  aufgetragen)  eine  aus  s  I'  fColouhonium,  2  T.  weisBera 
Wachs  and  4  T.  Eiigliiichrot  (EUsenoxjdJ  susammeugetonmolsene  Mischung,  die 
man  mit  1  T.  veneaaniiehem  Terpentin  Tereetst  nnd  dann  bti  mm  Erkalten 
nmrührt;  oder  Schellack,  den  man  behuUam  fum  t*1»erhitznng  zu  vermeiden) 
mit  einem  gleichen  Gewichte  sehr  feinen  Bimssteinpulvers  zuaammenschmeizt 
(vgl.  8.  898). 
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Verfertigimg  der  Thonwaren.*) 


Die  Tbonbearbeitung  hat  im  ailgemeinen  die  Aufgabe  zu  er- 
füllen, die  verschiedenartigen  Roh8toffe,  welche  man  Thon  nennt,  vor- 
zubereiten, aus  ihnen  Gegenstftnde  zu  gestalten,  diesen  durch  starkes 
Erbitsen  (Brennen)  Danerballigkeit  zu  verleiben  und  ibre  Oberflicben 
nach  Bedarf  za  Tenderen. 

Thon  iat  ein  Gemenge  von  Thonerdesilikst  (eigentlichem  Tlion)  mit 
Qnarz  und  verschiedenen  tmdf'ren  Stoffen,  welches  von  der  Verwitterung 
vieler  Oesteinf-arten  herrührt.  Iitr  nnverwitterbare  liest  dieser  Gesteine 
(Orthoklas,  Albit,  Gneis,  Porphyr,  liranit  u.  8.  f.)  ht  entweder  da  lie^'en 
geblieben,  wo  das  Gestein  sich  befand  (primäre,  eiöte  Lagerung), 
oder  wurde  fortgespftlt  und  naeb  dem  Gewicht  nnd  der  KomgrOsae  in 
mehrere  Qmppen  gesondert  (T,  499  bis  503)»  weldie  aiob  an  Terschie- 
denen  Orten  nblagerten  (sekundäre,  zweite  Lagerung)  nnd  ein  be^ 
5chr{lnktere.s  Gemenge  bilden,  als  die  Thone  erster  Las:;pmng.  Jedenfalls 
sind  aber  erhebliche  Verschiedenheiten  dieser  Thouarteu  vorbanden,  welche' 


»)  Prechtl,  Technolog.  Encykl.  Ibb2,  BU.  IS,  S.  333;  —  Kariuargch  & 
Het-ren,  Technolog.  Wörterbuch,  8.  Aufl.,  Bd.  9  (Prag  1888),  S.  238;  —  Ferd. 
Fischer,  HandLiich  der  ohenii.'^chen  Technologie,  I.eijizig  1886;  —  C.  Hart- 
niann,  Die  Thon  Warenfabrikation,  Quedlinburg  und  Leipzig  18^0;  —  13a»te- 
naire-Davdenart,  Die  Kamt,  ordinire  Töpferware,  sowie  Ofeetafeln,  feines 
und  ordinäres  Steinzeug  anzufertigen,  deut.sch  von  Schmidt,  Weimnr  1836;  — 
Bastenaire-Daudenart,  Die  Kunst,  weisses  Steingut  mit  durchsichtiger  Ülacur* 
ansofertigen ,  deutsch  von  Friok,  Itmenaii  1882;  —  L.  Fr.  Sehnmann,  Die 
Kunst,  durchsichtiges  Porzellan  und  weisses  Steingut  mit  durchsichtiger  Glasur 
anzufertigen,  Weimar  183'»;  —  K.  Strale,  Theorie  und  Praxis  in  der  Fabri« 
kation  des  weissen  Feldspat-Porzellans  und  dessen  Dekorierung  mit  Starkfeuev- 
Fnrben,  Weimar  1888.  —  Tenax,  Steingut  und  Porzellanfabrikation.  Leipzig 
187!»;  I'.  Srhaller,  Der  weh  Unit  errichtete  Ziegler,  Ilmenau  is28;  N.  Sciir" 
nauer,  Fraktische  Daiötellung  der  Ziegelhüttenkunde,  Salzburg  1815;  —  J.  1". 
Biemann,  Praktische  Anleitung  zur  Kenntnis  der  Ziegeleien  und  Ziegler- 
Arheitcn,  Leipzig  ISOO.  —  J.  Ch.  Eiselen,  Ausführliche  theoretiscli-jiraktische 
Anleitung  zum  Ziegel  brennen  mit  Torf,  Berlin  1802;  —  Fr.  Neu  mann,  Die 


fahrikafion,  Leipzig  isTR;  .L  F.  Ruhne,  Lehrbuch  der  £alk>,  Gement-,  Gips- 
und  Ziegelfabrikation,  Braunschweig  1877. 
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auf  die  Verarb^itiuig  der  letxtoren»  wie  aiush  auf  die  Art  der  entstehen.* 

den  Ware  von  j^ossem  Einfluss  sind. 

Bei  Glühhitze  verliert  der  Thon  sein  Hydratwasser  und  damit  die 
Eigenschaft,  durch  Wasser  erweicht  zu  werden  (seine  Aufächläium bar- 
keit); er  bildet  dauernd  eine  steinartige,  porige  und  noch  leicht  zer- 
reibliehe Meue.  Mit  steigender  Glttbtemperatar  wird  das  Qefage  des 
Thones  dichter,  er  selbst  härter,  klingend,  zeigt  aber  noch  erdigen  Bmch. 
Die  Kieselsftnre  treibt  die  Kohlensäure,  das  Chlor  die  Schwefelsftnre  aus; 
eretere  bildet  mit  den  Alkalien,  dem  Kalk,  der  Magnesia  und  dem  Eisen- 
oxyd Silikate  und  diese  geben  mit  dem  Thonerdesilikat  leiihtflüs.^-ice 
Doppelsilikate,  vermöge  deren  der  Thon  mehr  und  mehr  sintert  und 
«Messlieli  sebnilst»  Es  sind  daher  die  Tbonwaren  andi  sehr  T«rsehle- 
den,  je  nach  der  Gltthtemperatnr.  welche  man  bei  ihran  Brennen  an- 
wandte. 

Ein  grosser  Teil  d'T  Thonwaren  wird  mit  einem  glasartigen,  glSn« 
zenden  I'berzug  Milasur)  versehen,  teils  um  das  Aussehen  der  (legen- 
stäudü  verschönern,  teils  um  das  Eindringen  von  FlUsisigkeiten  z\i 
Terhindem,  teils  um  ihre  Reinigung  zu  erleichtenL  In  gewissen  Hillen 
werden  die  Thonwaren  bemalt,  vergoldet  o.  s.w.,  am  sie  als  Prunk- 
stücke dienen  zu  lassen* 

Eb  giebt  demnach  mannigfache  Thonwaren,  deren  folgerichtige  Ein- 
teiluDfr  nielit  leicht  ist.  Karraarsch  zerlegte  die  Thonwaren  nach  dem 
Bcherben,  d.  h.  muh  ihrem  an  der  Bracbfläche  erkennbaren  Innern 
in  zwei  grosse  Gruppen,  reihte  im  übrigen  aber  die  einzelnen  Gattungen 
nach  ihrer  Wertigkeit  aneinander,  wie  folgt: 

A.  Thonwaren,  die  ans  einer  dmeh  des  Brennen  (bei  m&ssiger  Glühhitse) 
zwar  erhärteten,  aber  nicht  zusaramprigesinterten  Masse  bestehen,  daher  porig 
und  nicht  sehr  hart  sind.  —  Kennzeichen  sind:  dass  eine  reine  BruchäAche 
matt,  ranh  aiurieht,  Wetter  eintaugt,  an  der  Znnge  klebt;  und  Itieht,  mit 
dumpfem  Geräusch,  von  der  Feile  angegriffen  wird. 

a.  Gewöhnliche  Mauersiegel  (Backsteine,  Mauersteine),  Dach- 
ziegel (Dachtteine)  und  Pflattersiegel  (FuttbodeDsiegel,  Flieten), 
Drainr  'tl;  I  r  n.  Aus  Tiöhm,  zuweilen  auch  aus  magerem  Töpfertnon  oder  Thon- 
mergel (denen  man  oft  Sand  beimischt,  um  »ie  mooh  magerer  zu  machen)  ver- 
fertigt; meist  rot  von  Farbe)  die  Daehziegel  in  seltenen  Valien  mit  einen  01«*- 
fibcrzug  ver?  >heit  —  Die  gewdlmliehen  Manendegel  haben  des  Ebheitagewieht: 
1,87  bis  2,00. 

b.  Feuerfette  Hauertteine,  Obamottetteine,  Porsullanziegel, 

Ofenziegel,  welche  in  starker  Glühhitze  nicht  Bchmelzen  und  daher  zum 
Ofenbau  u.  s.  w.  sehr  wichtig  sind;  werden  gewöhnlich  aui  feuerfestem  Thon, 
der  steh  weiss  oder  tcbwach  gelblich  brennt,  mit  Zotata  von  Chamotte  (ge- 
branntem zu  gröblichem  Pulver  gestampften  Thon  derselben  Art  oder  gepoch- 
ten Porzellanscherben)  gemacht.  Ihr  Linheitsgewicht  schwankt  zwischen  2,20 
und  2,s9.  —  Auch  ein  in  richtigem  VerhältniH  bereiteten  Gemenge  von  feuer- 
feitem  Thon  mit  Quanpulver  giebt  gute  fenerfeste  Steine;  am  i>esten  ist  et» 
von  dem  Tlion  nur  so  viol  rni^Mfetren.  nl?  rwr  Rindung  nnbedingt  nötig  (t^>iiarz- 
ziegel),  oder  statt  des  Thones  einen  geringen  Zusatz  (1,5  bis  2%)  Kalk  zu 
Terwenden  (Dinasziegel)*). 

Der  Name  Chamotte  (Schamott)  bezeichnet  anch  da««  Gemenp**  von 
rohem  und  gebranntem  Thone,  woraus  die  feuerfesten  Ziegel  geformt  sind,  und 

>)  Deuttche  Ind.>Ztg.  1871 1  8.  384. 
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welches  mit  Wasaer  steif  angemacht  statt  Mörtel  beim  Aufbaaen  von  dfen  ii.i.ir. 

aus  snlcheD  Zi^eln  angewendet  wird. 

c.  Gremeiue  Töpferware  (irdene  Ware,  TOpferzeug,  Töpfergilt) 
begreift  das  gewöhnliche  Kochgeschirr  und  die  mit  demselben  übereinstimmen* 
den  Gofässe  (z.  B.  die  geringen  Blumentöpfe),  desgleichen  die  thöneruen  Ofen 
und  Ofenkaehelo.  Der  Rolutoff  ifft  TSpferthon  oder  Thonmer^el ;  die  Glasur 
entweder  pogenannte  Blei^lasur  fs.  unten),  teils  in  ihrer  iiatQrlichen  gelblichen 
Farbe  und  Durobsicbtigkeit,  teils  mittels  Metalloajden  blau,  braun,  grün  ge- 
Urbt:  oder  eine  weieie,  andiirebriebtige  Ztnnglamnr. 

d.  Terracotta,  d.  i.  geVirannte  Thonware  zur  Nachahmung  gewisser  an- 
tiker Erzeugnisse  dieses  Faches.  Es  gehören  dahin  thönerne  Bau-Ornamente 
▼OD  sogenannter  kfinstlicher  Steinmasse,  namentlich  Gesimsstücke,  Rosetten 
und  allerlei  andere  Verzierungen  aus  sorgfältig  gereinigtem  (geschlämmtem), 
dann  mit  feingepochten  Ziegel-  oder  Ofenkachel -Scherben  versetztem  Tßpfer- 
tbon;  ferner  Vaticn  u.  dgl.  aus  sehr  feinem  gelben,  roten,  braunen  oder  schwarzen 
Tbon;  Fueebodenplatten  und  Mosaiksteine  von  ebenso  fein  mbereiteteiBi 
sich  weiss,  rot  oder  gelb  brennenden,  oft  dorob  Zusftise  braon,  grAn,  blnn, 
echwarz  u.  g.  w.  gefärbten  Thon. 

e.  Sohmelctiegel.  In  Dentscblend  sind  hauptsächlich  tw»  Arten  ge- 
bi-äiichlicli :  die  hessischen  oder  Almeroder  Tiegel  und  die  Ipser,  Pas- 
sauer,  Graphit-  oder  schwarzen  iiegel.  Erstere  bestehen  aus  einem  Ge- 
mMge  Ton  fenerfeatem  Tbone  und  siemiieb  grobem  Bande,  werden  mBaiig  itark 
gebrannt:  letztere,  wozu  die  Masse  au«  feuerfestem  Thon  und  Graphit  gemischt 
ist,  kommen  sehr  schwach  gebrannt  in  den  Handel.  Die  Glashäfen  (S.  827), 
-die  Tiegel  zam  Sebmelaen  dee  Onasetables  n.  e.  w.  werden  at»  einer  Masse  toiv 
fertigt,  welche  mit  jener  der  feuerfesten  Mauersteine  (S.  878)  übereinstimmt: 
dem  Gemenge  für  StÄhitiegel  setzt  man  wohl  auch  noch  gepulverten  Kokes  zu, 
sowie  (um  das  Zerfallen  und  Undicht  werden  bei  etwa  erfolgendem  Zerspringen 
TO  verhüten)  auch  wohl  AriMat  in  zerkleinertem  Zustand. 

r  Geringe  Fayanee,  unrichtig:  weisses  Steingut  (vgl.  S.  881  unter  D), 
in  einigen  Gegenden  Majolika  genannt),  aus  gut  gereinigtem,  nach  dem  Brennen 
mehr  oder  weniger  rötlichem  Töpferthon  oder  Thonmergel,  mit  weisser  (naob 
Art  der  Milchfarhe  etwas  inn  Gelbliclie  ziehender)  undurtliHicbtiger  Zitinglasur, 
oft  mit  einfacher  Malerei.  Als  hpeisegescbirr  gebmuchiicb.  —  Die  lu  aune 
Fayance  der  Franzosen  ist  eine  etwae  feine  TSpfeneagart  mit  brauner  Blei- 
ghwur.  Der.*ell>en  reilien  h\ch  verwandte  Erzeugnisse  an,  z.  B.  die  englische 
gelbe  Fajance  aus  blassrötlicbem  Körper  mit  strohgelber  Bleiglasur,  und  die 
englische  braune  Fayanoe  mit  darehsebeinender  bletbalttger  Glasur  aof  blase» 
rtuichero  Körper. 

g.  Feine  Favance,  uneigentlich  englisches  Steingut  (vgl.  S.  881 
unter  E),  TOn  weissem  feuerfesten  Thone  (der  gewöbnlich  einen  Zneats  von  ge* 
mahlenem  Feuerstein  erhält),  mit  durchsichtiger  Glasur,  welche  ein  farblo^^s 
bleioxydhnltigps  Glas  ist.  Diese  Ware  wird  häufig  mit  feiner  Malerei,  mit 
Kupferstichal.'drücken,  seltener  mit  Vergoldung  au-sgestattet. 

h.  Tabakpfeifen.  Die  weissen  (knrz-  und  langstieligen)  sog.  kölniaeheo 
l'fi'ifen  bestehen  aus  weissem  fenerfesten  Thon  fPfeifenthon);  die  roten  unga« 
rischen  und  türkischen  Pfeifen  köpfe  aus  einem  stark  eisenoxjrdhaltigen  Thon 
oder  ans  einem  Gemenge  von  fettem  Tbon  und  Ziegelmebl.  Letetere  werden  oft 
mit  gepulvertem  Rötel  eingerieben. 

B.  Tbonwaren,  deren  Masse  durch  sehr  starkes  Brennen  zusammeuge- 
sintert  ist,  einen  boben  GnA  von  HKrte  und  eine  fast  glaiShnliobe  Dichtigkeit 
l'C-itzt.  Mau  erkennt  diise  neschnfFcnheit  daran,  <las:s  die  Masse  am  Stahle 
Funken  schlägt,  stark  klingt,  von  der  Feile  schwer,  mit  hellem  Kreischen  an- 
gegriffen wird;  die  Bmebfläoben  glatt,  sebwacb  glftncend  ersebeintn,  Waseer 
nicht  einsaugen  und  nicht  an  der  Zunge  kleben.  Die  Waren  dieser  Gattunp 
zerspringen  bei  raschem  Temperatnrwedisel  viel  leichter  als  jene  der  ersten 
Abteilung. 

a.  Klinker,  verglaste  Ziegel  (vorzüglich  in  Holland  verfertigt),  von 
sebmelsbarem  (kalkhaltigem)  Tbon,  so  stark  gebrannt,  dasa  sie  durch  und  dnrob 
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die  halbglaidge,  zosam mengesinterte  Beacbaffenheit  angenommen  haben;  Tor- 
trefflicb  all  PflaBterung,  selbst  zn  LanditraMen.  Ihre  Farbe  ist  gelb,  braunrot, 
blaurot  oder  blaugrau;  ihr  Einheiti^geiritiht  betrSgt  1,62  bis  S,29.  Die  hollän- 
dischen  messen  durchachnittlich  220  Mm  in  der  lAnge,  97  mm  in  der  foeite^ 
43  mm  in  der  Dicke. 

b.  Geringes  Steingut  irgl  s.  881  unter  6X  Stein  zeug,  worMi  die  Urne* 
ralwasserkrügf,  fcrnfr  Milchnäpfe,  Töpfe  (nur  nicht  zum  Gebrauch  ajn  Feue^ 
WaMergefüaiie  für  Küchen,  einige  ^rüüsere  Gerättchaften  iür  chemische  Zwecke 
o.  8.  w.  gemaeht  werden.  Von  farbigem  feuerfesten  Tbone,  daher  braun,  brann^ 
rot  oder  lE^-au,  zuweilen  unglasiert,  gewöhnlich  aber  mit  einer  dOnren  Glasnr- 
rinde  v  »r«eben,  welche  dadurch  entsteht,  dsm  mau  während  den  Breonena  Koch- 
salz in  den  Ofen  wirft  ond  verdampfen  l&sst.  Manchmal  wendet  man  Hoh- 
ofenschlacken  zum  Glasieren  an,  die  dann  im  gepnlrerten  Zoetende  vor  den 
Brennen  aufgetragen  werden. 

c.  Feines  Steingat,  Wedgwood  (vgl.  S.  881  nnter  F|  ans  feuerfestem,  sieb 
weissbrcT^nrnden  Thone,  dem  man  durch  Beimischung  S'chmp'/mitteln  Quarz- 
puWer,  iiipä  u.  s.  w.)  eine  yermehrte  Neigung  zum  ZusammeuäiDtem  erteilt,  und 
den  man  oft  dareb  Zosats  Ton  Metelloxyden  verKhiedentlicb  (gelb,  bUuBgrBn, 
blau,  braun,  schwarz)  Hlrbt,  teils  durch  und  durch,  teil^  r  t  r  in  einer  oberfläch- 
lichen angegosaenen  Schicht.  Glasiert  wird  diese  Ware  gewöhnlich  nicht;  ▼er- 
rieft aber  eebr  oft  dordi  aufgelegte  Erbabenheiten  aodertfarbiger  Tboomaiee. 
Konimt  eine  OlaeoT  soT  Anwendung,  lo  iit  lie  blews^d-  oder  bora^alt^, 
darcbsicbtig. 

Poreellan,  die  feinite  unter  allen  Tbonwaren,  von  weisser  Farbe,  mit 

farliloaer,  durchsichtiger,  sehr  glänzender  Gla?  n  ;  lurchsrheincnde  Masse.  Per 
Robstoff  dazu  iet  ein  erdiger  Körper  tait  mehreren  Zusätzen  (Flu«smitteln), 
welebe  dat  Zoaanmieimnteni  im  Brennfeoer  befördern  nnd  die  dnrcbecbeanende 

Beschaifenheit  erzeugen.  Die  Verzierung  durch  Malerei,  Vergoldnng  0.  e.  W.  iet 
bekannt.    Man  muas  folgende  zwei  Arten  untereoboden. 

d.  Hartes  PorxeTlan,  echtes  Porzellan,  Steinporzellan,  Feld- 
spatporzellan hat  zum  Grundstoff  Kaolin  (Porzellanerde,  z.  B.  70% 
Ganzen),  bekommt  als  Flussraittel  Zuschläge  Ton  Gips,  Feldspat,  Kalksandstein, 
Kalkttein,  Kreide,  Quarz;  die  Glasur  besteht  uua  denselben  Stoffen  wie  der 
Körper,  nur  mit  einem  grössera  Verbältnisse  an  Flusemitteln  (enthält  weder 
Kall  oder  Natron  —  aupfer  sofern  diese  im  Feldspat  vorlia»i'1en  s-ind  — ,  noch 
Bleioxjd).  —  Daa  Einheitsgewicht  dieser  Porzellanart  betrügt  1:,07j  bis  2,493. 
—  Unglaaiertes,  daher  mattes  Steinporzellan  nennt  man,  well  es  namentlich  zu 
Statuen  u.  dgl.  üblich  iat,  wobl  im  beaondem  Sfcatuenporiellan  (vgl.  S.  881 
unter  H). 

Das  Berliner  Su n i tätigeecbirr  (Gesundheitsgeschirr)  beelebt  an» 
einer  Mischung  von  ForzellanmassP  und  fe>i  er  festem  (Pfpifcn-)  Thon,  nnment- 
lich  46  Kaolin,  87,5  Thon,  16,5  Feldspat,  hillt  abo  die  Mitte  zwischen  eigent- 
liebem  Porzellan  und  feinem  Steingut;  die  Gin. Mir  ist  dieselbe  wie  auf  Porzellan. 

e.  W  ei  eil  es  Porzellan,  weniger  strengflüssig,  weniger  hart  und  bei 
raschem  'i'emperaturwechsel  leichter  springend,  als  das  vorige,  zerfUllt  in  zwei 
Unterarten: 

RnglischeB  Porzellan  (in  England  alli^emein  gebräuchlich)  besteht  a\i» 
Kaolin,  dem  Pfeifen-  oder  Porzellanthon  und  kalzinierter  Feuerstein  beigemischt 
ist,  woBu  als  Flnssmittel  Pegmatit  (ein  mit  Qnara  dnrebwaebseiier  Feldspat), 
zersetzter  Granit  fau.«  Qunrz  nnd  Feldspat  mit  Fohr  weniü^  Glimmer  bestelieiid^, 
Gips,  Knochenaschc,  Apatit  kommen.  Die  Glasur  wird  aus  verwittertem  Granit» 
Peaerstein,  Borax,  meist  aneb  Bleioxyd,  zusammengeeettt. 

Fri ttenpo rz ol  1  ;ui ,  G  1  a  s]ior /eil  a n  (in  Frankreich  und  Ttalieti  im  vorigen 
Jahrhundert  viel,  jetzt  nur  noch  von  einigen  Fabriken  verfertigt).  Dem  Grund- 
kOrper,  weleher  ans  Kreide  und  gipsb altigem  Mergel  besteht,  wird  als  Flne»* 
niHtt'l  in  sehr  bedeutender  Menge  eine  ordentliche  Glasfritte  ans  Sand,  Soda» 
Kochsalz,  Salpeter,  Alaun,  Gips  zogeeetzt.  Die  Glasur  ist  ein  farbloses  biet* 
ozjdbaltigee  Glas,  hauptsftcbltdi  ane  Mennige,  Soda,  Sand,  oft  aucb  Borax 
bereitet.  Die  Ware  ist  sehr  stark  dnvebachttaend  tmd  lerepringt  sdar  leieht 
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beim  Erbitten.  Sie  büdet  gleichiain  einen  Obergang  Tom  eohten  FmneUan  ra 

dem  Bein-  und  Milchglase  (S.  850). 

Zu  Statnen  gebraucht  man  in  England  eine  dem  vorstehend  erwähnten 
eiigiibchen  Porzellan  ühnliche  Mane  von  mildem  gelblichen  Farbenton,  welche 
—  obschon  ungla«iert  —  eine  wachsartig^  oder  fefeUg  sohimmeimde  Oberfllebe 
zeigt  (Parian,  nach  der  .Ähnlichkeit  mit  pariechem  Marmor  genannt);  und 
eine  andere,  den  karrarischen  Marmor  nacbabmend,  zwiBcben  Parian  und  Stein- 
MQgmaase  die  Hitto  haltend,  wen^er  darchseheinend  vnd  w^ieer  ale  jmee 
(Carrara). 

Platten  von  Frittenporzeüan,  unfflasierti  gleich  Spiegelgläsern  fein  ge- 
aehliiffra,  aber  ohne  Glans,  geben  sebr  braoebbare  imd  eohBne^cbreibtafol& 

ab,  worauf  mit  Bleistift  geschrichin  xmd  das  Geschriebene  wie  auf  Sobiefei^ 
tafeln  mit  einem  nassen  Schwämme  wieder  we^^ewiaoht  werden  kann. 

(Eine  Hane  eans  eigentOmlieber  Art  iit  j«ie  dtr  eogenannten  Porsellan« 
knöpfe;  sie  besteht  nämlich  entweder  nur  aus  hOchst  fein  gepulvertem,  dureh 
Auslangen  mit  Salzsäure  von  Eisenoxyd  gereinigten  Feldspat  oder  aus  polchem 
Feldspat  und  einem  kleinen  Znsatze  von  Knochenasche:  in  beiden  Fällen  wird 
sie  mcht  feucht,  sondern  ale  ttoekeaee  Pulver  verarbeitet,  weldhem  man  da^ 
durch  Bindkraft  giebt,  dass  man  es  mit  sehr  wenig  Milch  oder  ganz  dQnnem 
Mehlkleister  oder  Steinkohlenteer  vermischt  Durch  Zusatz  von  Metallozjrden 
kann  man  Tenehiedeoe  IWben  gaben.)  ^ 

Bemer  dürfte  die  Ton  H artig  angegebene^)  Ordnung  der  Tbonwaren 
sein,  welche  hier  aogefllhrt  werden  soll. 

Hnrtig  untcr^r/hnirlit  rnnSchnt  unter  dichter  und  nicht  dichter  Be- 
achaffenbeit  des  gebrannten  eigentlichen  Tbonkörpers,  des  sogenannten  Scber- 
bene,  und  «war Iii  dem  Sinne,  da»  diehter  Scherbra  gar  kon,  oder  doeh  nur 

wenig  Wasser  (bis  höchstens  2,2 Vo  des  Gewichts)  aufsaugt,  undichter  Scherben 
dagegen  bedeutendere  Wassermengen  und  zwar  begierig  aufnimmt.  Er  unter- 
scheidet femer  nach  der  Färbung  des  Scherbens  (weiss  oder  nicht  weiss)  und 
nach  dem  Zustande  der  Oberfl&obe  in  glaeierte  und  xmglanerte,  lackierte  and 
nnlackierte  Ware  und  gelangt  so  zn  folgender  Ordnung! 

A.  Irdenware,  d.  i.  jedes  unglasierte,  nicht  lackierte  undichte  Eraeugnie 
ans  farbig  gebranntem  Thon  (I>rainrObr«i,  nnglatierte  Blumentöpfe,  gewOiin- 

Ueibe  Mauerziegel,  sogen.  Terrakotten). 

B.  Lackware,  d.  i.  jede  unglasierte,  lackierte,  im  Scherben  undichte, 
farbig  gebrannte  Thonware  (Siderolith,  mit  Lackfarben  bemalte  Terrakotten). 

C.  Verglühgut,  d.  i.  jedes  unglasierte,  undichte  Erzeugnis  von  weiss* 
gebranntem  Thon  (Thonzellen  für  galvanische  Elemente,  Thonpfeifen  n.  dgl.). 

D.  Schmelzware,  d.  i.  jede  glasierte  Thonware  mit  farbig  gebranntem 
undichten  Scherben  (glasierte  Töpferware,  Delfter  Ware,  Fayence,  Majolika  a.e.w.). 

E.  S  t  ei  n  g  u  t,  d.  i.  jede  glaeierte  Thonware  mit  weimgebranntem  nndiebten 
8chcr>ir-T.  fPt-iT'ii:ut). 

F.  Klinkerware,  d.  i.  iedes  unglasierte  dichte  Erzeugnis  aus  farbig  ge- 
branntem Thon  (Klinker,  Wedgwood,  Ghromolitb). 

G.  Steinzeng,  d.  i.  jede  glaeierte  Thonware  mit  farbigem,  diebten 
Scherben  (glasiertes  Steinzeug). 

H.  Mattes  Porzellan,  d.  i.  jedes  unglasierte  dichte  Erzeugnis  aus  weiss- 
gebranntem  Thon  (Bieknit-Poieellan). 

I.  Glanz-Porzellan,  d.  i.  jede  glaeierte  Thonware  mit  dichtem,  weinen 
Scherben  (Glasur-Porzellan). 

Behufs  übersichtlir'hor  Darstellting  der  zum  Erzeugen  dieser  Thon- 
waren  dienenden  Arbeiten,  Werkzeuge  und  Einrichtungen  amd  zu  er- 
örtern: 1)  die  Thonarteu,  bezw.  ihr  Verhalten  bei  der  Verarbeitung  und 


>)  CiTilingenienr  1888,  S.  653. 
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nach  Fertigätellung  der  Thooware;  2)  die  Bemigung  und  Mibchung  de& 
Tbonea;  3)  die  Oestaltang  der  TbougegenstSode;  4)  das  Brennen  der^ 
aelben;  5)  das  Verzieren,  bezw.  die  OberOllehenbearbettang  der  Thonware. 


].  Der  Tlioii. 

Die  Thonarten  sind  Verbindungen  von  Kieselerde  and  Alaonerde 
(Thonerde),  vermengt  mit  mehr  oder  weniger  fremden  Stoffen.  Von  der 
Art  und  Menge  der  letzteren,  sowie  von  dem  iin^^serst  wandelbaren 
Mengen-VerliältDiääe  zwischen  den  genannten  beiden  wesenütcbeu  Bestand- 
teilen rühren  die  ansserordentlich  grossen  Verschiedenheiten  in  den  Eigen- 
eebafien  des  Thones  her.  Die  in  den  gewöhnlichen  Thonarton  teils  inehr, 
teils  weniger  vorkommenden  Venmreinigangen  sind  folgende:  ÜberschOa- 
sige,  in  Gestalt  von  mehr  oder  weniger  feinem  Sande  eingemengte  (darch 
Schlammen  zu  trennende)  Kieselerde;  kohlensaurer  Kalk,  fein  zerteilt  und 
daher  nur  bei  chemischer  Untersuchung  zu  entdecken,  oder  in  grösseren 
leicht  bemerkbaren  Stücken;  Schwefelkies  ebenfalls  in  grüsiseren  oder 
kleineren  Teilen;  Bittererde;  Eisenozydhydrat  oder  ESienoxydoxjdul ;  Man* 
ganoxyd,  in  geringer  Menge;  mehr  oder  weniger  vermoderte  Pflansentefle. 

Am  »cWldliehsten  sind  kohlensanier  Kalk  und  Sehwefelkiei,  wenn  sie  iu 

gröberen  Körnern  oder  gar  in  la^Bsen  Btflckchen  eingemengt  vorkommen:  h '  Iis* 
fein  elugesprengt  vtiisichlechtern  sie  zwar  die  Masse  im  ganzen,  bewirken  :iuer 
wenigstens  keine  ungleich fOrmi^'o  Beschaffenheit  derselben.  —  In  dem  rohen 
lufttrocknen  Thone  ist  ein  mehr  oder  weniger  beträchtlicher  Wassergehalt  vor- 
handen, welcher  durch  Trocknen  bei  10()°  C.  nicht  gänzlich  ausgetrieben,  son- 
dern nur  auf  4  bis  19%  vermindert  wird;  die  ToTlstilndige  Au»trL'ibang  des 
bei^femischten  Wiissers  erfolgt  erst  bei  etwa  3<X)'  C.  Per  bei  100°  C.  getrock- 
nete Thon  enthält  zwischen  17  und  45%  Alaunerde  neben  40  bis  71%  Kiesel- 
erde, von  welcher  lelstern  ein  Sechstel  bis  zur  Hälfte  und  darQber  als  t^ts 
gröberir,  fp'\.-<  ffinerer  mechanisch  eingemengter  S.md  vorhnTi  it'n  ist. 

Dte  tür  die  technische  Verarbeitung  des  Thones  wichtigsten  Eigenschaften 
deaselben  sind  folgende: 

■ 

a.  Die  Farbe.   Im  natürlichen  Zustande  sind  einige  Thone  weiss, 

andere  gelblich  oder  branngelb,  braun,  grau,  bltalieh,  grCnllch.  Die 
Farben  rühren  jederzeit  von  fremden  Beimischungen  her,  denn  reiner 
Thon  ist  weiss.  Nach  dem  GlUben  (Brennen)  ist  weisser  Tlmn.  der  eine 
geringe  Menge  Eisen  eatbült,  oft  gelblieh  oder  rötlich:  dagegen  farbiger, 
dessen  Färbung  nur  von  verbreunlichen  i'ÜüDzeute&tea  herrührte,  weij^s; 
die  übrigen  verttndem  ihre  Farbe  und  werden  mehr  oder  weniger  röt- 
lich, rotgelb  oder  rot  (bei  sehr  anhaltendem  Brennen  brann,  brfttinlicb- 
oder  schwärzlich-gran),  was  immer  einen  erheblichen  Eisengehalt  anzeigt. 
Zu  den  feinsten  Thonwaren  eignet  sich  nur  solcher  Thon,  der  nach  dem 
Brenn '-n  vvcips  erscheint,  und  dieser  i&t  gewöhnlich  auch  fichon  im  rohen 
Zustande  weiss  oder  sehr  wenig  gefärbt.*) 

b.  Die  Bildsamkeit  (Plastizität).  Der  trockene  Thon  saugt 
begierig  Wasser  ein  nnd  ISsst  sich  damit  zn  einem  Teige  kneten,  welcher 

>)  Vgl.  i  ijer  die  natürhclien  Farben  and  die  Verf&rUangen  heller  Ziegel* 
steine:  D.  p.  J.  lÖ7d,  207,  379. 
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darchaus  nicht  elastisch,  mehr  oder  wpniger  zäh  und  durch  DrUckeu 
zwischen  deu  Hünddu  formbar  (bildsam,  plaätibcb),  ^ur  AnDahme  feiner 
SindrOcIie  geeignet  iit.  Thonaiien»  wdche  in  hobem  Grade  plastisch 
sind,  nennt  man  lang  (weil  sie  im  angemaditen  Zustande  sieh  lang 
ziehen  laseen)  oder  fett  (wegen  des  schlttpfrigen  Anfttblens);  das  Gegen- 
teil (lavon  i«t  kurzer  oder  magerer  Thon,  welcher  sich  ranli,  sandig 
■anfillilt,  im  augekaeteten  Zustande  leicht  abreiset  oder  bricht,  und  wenig 
Bildsamkeit  besitrt. 

Je  fetter  der  Thon  ist,  desto  schwieriger  lässt  er  im  nassen  leigartigen 
Anstände  das  Wasser  duroh  Verdunstung  fahren,  !■■  ti  langsamer  trocknet  er 
also.  Das  Wasser  haftet  im  angemachten  Thone  so  fest,  dass  es  durch  Freesen 
gar  nicht  oder  nur  zu  sehr  geriogeoi  Teile  abgesondert  werden  kann;  selbst 
ans  sehr  mageren,  mit  viel  Sand  oder  anderen  fremden  pulverigen  Stoffen  ver- 
setzten Mas.s«  n  i  r  rin  bedeutender  Anteil  Wasser  durch  Pressen  nicht  zu  ent- 
fernen. Ebensowen  g  lässt  roher  Thon,  der  einmal  durchnässt  ist,  das  ferner 
mit  ihm  in  Berührung  kommende  Wasser  durch  sich  hindurch  filtern,  aueh 
•wenn  es  unter  starkern  Drucke  wirkt;  daher  die  Tanj^lichkeit  dflt  ThonM  sain 
Wasserdichtiuachen  von  Erdgru1>en,  hölzernen  Wänden,  u.  s.  w. 

c.  Das  Schwinden.  Wird  der  mit  Wasser  angeknetete  Thon  «^u 
4er  Laft  oder  durch  Anwendung  von  Hitze  getrocknet,  so  verkleinert 
saxb.  sein  Rauminhalt  mehr  oder  weniger.  Diese  Ersdieumng  nennt  man 
das  Seh  winden.  Kin  und  demlbe  Thon  schwindet  desto  mehr»  je  nasser 

r  gewesen  ist»  je  stärker  die  etwa  angewendete  Hitze  war  und  je  iSnger 
die  Einwirkung  derselben  cfedfinert  liat.  Wegen  des  zuerst  genannten 
ümstiindes  ist  es  daher,  wenn  mau  das  Schwinden  möglichst  verringern 
will,  von  Wichtigkeit,  den  Thon  mit  wenig  Wasser  (recht  steif)  zu  ver- 
«rheiten.  Fetter  Thon  sehwindet  im  allgemeinen  mehr  als  magerer. 
Findet  die  Anstreibnng  des  Wassers  (beim  Troeknen  oder  Brennen)  an 
rasch  oder  auch  in  Tenehiedenen  Teilen  eines  Stttckes  ungleichmKssig 
statt,  so  ist  die  Folge,  d^ss  der  Thon  reisst  (iSprHnge,  Borsten  bekommt) 
oder  wenigstens  seine  Oestalt  verändert,  windschief  wird  fsich  verzieht). 

Stark  schwindender  Thon  i^it  nalQrlich  auch  am  meisten  dem  Verziehen 
und  BteÄmen  nnterwoHRm.  Thongegenfdfind«,  weldie  Oberhaupt  von  geringer 
Picke  und  etwa  noch  d.izti  an  versrhi.  ili  nrn  '^"'ellen  ungleich  dick  sind,  ver- 
ziehen sich  am  leichtesten:  das  Ueiasen  tritt  dagegen  am  häufi^ten  bei  dicken 
fltflcken  ein,  weil  diese  die  Feaehtigheit  ans  omn  Innern  sehinerig  entlaasen. 
Zn  unterscheiden  sind  diejenigen  Risse  (»der  Boraten,  welche  im  Tlione  zurflck- 
bleiben,  wenn  derselbe  kleine  Pflanzenreste  enthielt,  die  beim  Brennen  zerstört 
-werden;  und  solche,  welche  von  eingemengtem  Schwefelkiese  (dnrch  dessen 
-chemische  Zersetzung  in  der  Brennhitze)  veranlasst  werden. 

Der  Betrag  des  Schwindens,  im  Brennen  der  bereits  luftrockenen  Gegen- 
stände, ist  bei  den  verschiedenen  Gattungen  der  Thonwaren  zn  ungleich,  um 
genaue  und  bestimmte  Angaben  hierfiber  zu  gestatten.  Er  schwankt  —  in  be- 
eng  auf  eine  Abmessung  betrachtet  —  bei  geringer  Schmelrware  «wischen  10 
und  15,  bei  Steinzeug  zwischen  S  und  lU,  bei  Porzellan  j&wiachea  7  und  17%: 
demnach  ist  im  allgemeinen  die  Verkleinerung  der  Oberfliebe  =  14  bis  31, 
die  des  körperliclien  Inhalts  =^  20  Ins  43%  anzunehmen.  Khenso  verschieden 
stellt  sich  d'da  vorausgebeude  Schwinden  der  friscbgeformten  Masse  beim  Trocknen 


')  Vgl.  Über  IMldaamkcit  und  Schwinden  des  Thones:  Notisbl.  d.  deutschen 
'Zieglervereins,  IX.  Jahigang,  S.  167.  S89;  X.  Jahrg.  8.  181.  D.  p.  J.  1375, 

136. 
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an  der  Luft;  an  Mauerziegeln  wurde  dieses  beispielsweise  =  llVo  in  der  Länge^. 
llVj%  in  d«r  Breite,  ISV^Vo  in  der  Dicke  beobachtet  fdie  Masse  der  frischeik 

Steine  waren  bior:  274,  136  uihI  fi'"«  mm).  Folgende  Reihe  von  Beobachtungen 
unifuKbt  das  Sciiwunlen  beim  Irocknen  und  beim  Qachfolgenden  Brennen  itt 
schwächerer  und  in  stürkerer  Hitze  in  besug  auf  Zi^el,  von  weloben  ein  Teil 
gelinde  wie  pev.nhnliche  Mauerziegel  und  ein  underer  Teil  »ehr  scharf  (zu  so- 
genannten Klinkern,  S.  879)  gebrannt  wurde;  die  Masse  sind  in  Millimetern^ 
angegeben: 

Frisch  Tnft-  Schwach  Stark 

geformt  trocken  gebrannt  gebrannt 

Länge  .  .  262  —  243  —  240  —  231 
Breite  .  .  180  —  116  —  118  —  100 
Dicke   .    .     61        —         55       —         52       —  49 

Es  hat  demnach  du  Sehwinden  nach  PmenteD  der  tnepraDgliclieii  Ab- 

messungen  betragen: 

in  der 


Länge       Breite  Dicke 

Dnrcb  Trocknen  allein  7V4   —    IOV4  —  •V4 

Dnrch  Trocknen  und  schwaches  Brennen   SV  ^    -     13      —  14V4 
„         „        „  starkes  Brennen  .  IIV*   —    23  19V4 

Von  grösseren  gewöhnlichen  fcchwa  b  gebrannten)  Mauendegeln  lind  nach'- 
stehende,  hiermit  gut  stimmende  Lrlabrungen  entnommen: 

OrOeie  in  MilUmeter 


Länge  Breite  Dicke 

Frisch  geformt  316     —  158  —  7» 

Nacli  dem  Brennen  290     —  138  —  66 

Folglich  Schwinden,  Prozent .    .    .       SV*  —  12%  —  l6Vt 

Aus  der  Verschiedenaitigkeit  des  Schwindens  folgt,  dasf^'  man,  un> 
mit  Sicherheit  nach  dem  Brennen  gan^  bestimmte  Abmessungen  zu  er- 
halten, Versuche  anstellen  muss  mit  der  bestimmten  Thonart,  bezvv\. 
Thonmischung  und  Anfeuchtung,  sowie  der  bestimmten  GlUhtemperator. 
Völlig  genaue  AbmessiiDgeo  gewinnt  man  indeasen  trete  aller  Vorridil  ' 
selten. 

dl  Das  Hartbrennen.  Durch  Gltlhen,  was  man  Brennen  nennt,, 
erlangt  der  Thon  (unter  Verlust  des  in  ihm  chemisch  gebundenen  Wassers) 
eine  mehr  oder  wenij^^er  bedeutende  Hürte.  welche  oft  einen  so  liohea 
Grad  erreicht,  dabs  er  au»  Stahle  Funken  schlägt.  Verschiedene  Thon- 
arten  erfordern  TerBcbiedene  Hitzegrade,  um  ihre  grOesto  Hirte  m  ge- 
winnen; im  gleichen  Feuer  werden  Tertebiedene  Thone  oft  sehr  nngleieb 
hart.  Nebst  der  Hfirte  ist  anch  die  Dichtigkeit  der  Masse  ein  beach- 
tenswertes Ergebnis  des  Brennens,  und  auch  hierin  zeigeu  die  Thone  eiu. 
abweicliendes  Verhalten.  Der  gebrannte  Thon  bildet,  auch  noch  so  fein, 
gepulvert,  mit  Wasser  keinen  bildsamen  Teig  mehr. 

e.  Die  Schwerschmelzbarkeit.  Reiner  (bloss  Kiesel-  und  Thon- 
erde enthaltender)  Thon  sehmilst  im  heftigsten  Fener  nieht;  solcher,  der- 
Kalk  oder  Eisen  (auf  irgend  einer  Stnfe  der  Oxydation)  bei  sich  fOhrt^ 
ist  mehr  oder  weniger  leicht  sdimelzbar;  besonders  ist  der  Kalkgehalti 
hierin  von  grosser  Wirkung.  Schmelzbarer  Thon  kann,  eben  wegen 
dieser  Eigenf^cbaft,  keiner  so  hohen  Breunbitze  ausgesetzt  werden,  als. 
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unschmelzbarer,  und  ist  dahi  i  nicht  zu  solchen  Waren  geeignet,  welche 
entweder  einer  grossen  Härte  bedürfen  (Steinzeug,  Porzellan)  oder  beim 
Gebrauche  h(^en  Hitzegraden  widerstehen  mUsseu  (Schmelztiegel,  feuer- 
fest«  Ofenftteine).  Mftndie  aehwer  oder  gar  nieht  aefameltbare  Thone  er- 
leiden bei  der  hOehsteii  Bmnliitie  eine  Verdlebtang,  ein  Zaaamineitiia!- 
tern  ihrer  Maaw,  wodurch  dieeelbe  &st  glafi&bnlicb  dicht  wird  und  die 
Fähigkeit  Wasser  einzusaugen  verliert.  Kei  gewissen  Arten  von  Thon- 
waren unterstützt  oder  erzeugt  man  diese  Naigong  daroh  angemessene 
Beimischungen  zum  ihoiie. 

'  Bei  der  ungemeinen  Manniglaltigkeit  der  Thone,  von  welchen  die 
allenrerecbiedensten  doreh  eine  Menge  Zwitebenttafon  lieb  aneiaander 
reibeat  iet  ee  icbwer,  eine  atr^ige  Ordnung  derselben  aufxnsteUen.  Vom 
iechnischen  Gesichtspunkte  aus  lassen  sieb  jedoob  folgende  Hauptgattuugen 
unterscheiden: 

1)  Lehm,  Ziegeltbon»  gelb  oder  bräunlich,  nach  dem  Brennen 

rot;  stark  eisenhfjltig  und  meist  mit  viel  Sand  vermengt,  zuweilen  auch 
kohlensauren  Kalk  enthaltend  (welcher  unschädlich  ist,  sofern  er  nicht 
über  20%  beträgt  und  gleichmässig  fein  eingemengt  auftritt);  wenig 
bildsam;  in  starker  Gltlhhitze  schmelzbar.  Anwendung:  zu  Dach-  und 
Maueniegeln,  DrainrOhren  u.  s.  w. 

2)  Thonmergel,  ein  Gemenge  von  Thon  und  kohlensaurem  Kalk, 
worin  ersterer  rorwaltet;  grau-  oder  gelblidiweiHt  graugelb,  grttnlicb, 

rötlich,  bräunlich,  nach  dem  Brennen  mehr  oder  weniger  rötlich;  ziem- 
lich plastisch;  schmelzbar.  Anwendung:  vorzüglich  zu  gemeinen  Töpfer- 
waren. Übergänge  von  Thonmergel  in  Lehm  einerseits  und  in  Töpfer- 
thon  anderseits  sind  nicht  selten. 

3)  Töpferthon  (Letten),  meist  blaugrau,  grünlichgrau  oder  gelb, 
nach  dem  ßrenneu  gelblich  oder  rötlich;  plastisch,  oft  iu  sehr  hohem 
Grade;  schmelzbar;  enthält  immer  Eisen,  oft  auch  Kalk,  in  welchem 
Falle  er  ein  Übergangsglied  inm  Thonmergel  bildet«  Anwendung:  zu 
gemeiner  Töpferware  und  su  geringer  Fayence. 

4)  Feuerfester  Thon,  weiss  oder  geftrbt  (rfitUch,  grau  u.  s.  w.), 
nach  dem  Brennen  weiss,  grau,  rOtliofa  oder  gdblieh;  sehr  wenig  oder 

gar  nicht  eisenhaltig;  sehr  bildsam,  unschmelzbar.  Anwendung:  zu 
Kiinkerware  und  Steinzeug,  zu  Fnvonre,  den  bekannten  weissen  Tubak- 
pfeifen,  den  Kapseln,  worin  das  PorzeUan  gebr  iiMit  wird,  Schmelzliegeiu, 
feuertesten  Ofensteinen.  Von  einigen  dieser  Anwendungen  führen  die 
hierher  gehörigen  ThmoB  Tocsohiedene  Namen,  als:  Porsellanthon, 
Pfeifenthon. 

5)  Porsellanerde,  Kaolin,  weiss,  oft  mit  einem  Stich  ins  Graue 
oder  RStliche,  nach  dem  Brennen  aber  stets  weiss  (sofern  von  der  tu 
Porzellan  wirklich  brauchbaren  Erde  die  Bede  ist),  Kalk,  Bittererde 
nnd  Eisenoxyd  gar  nicht  oder  in  ganz  geringer  Menge  enthaltend;  sehr 
mager  und  wenig  bildsam;  in  <leni  stJirksten  Ofenfeuer  unschmelzbar. 
Anwendung:  zu  Porzellan  (in  England  auch  ah  Zusatz  zur  feinen  Fayence 
und  zum  VV'edgwoodj. 
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Durch  w.  a.  zu  besprechende  Beinigungsarbeiten  entfernt  man  g»-- 
-wisse  sch&dKcfae  bww.  Hiebt  gewfintdite  Beimengungen  (z.  B.  pfleazlidie 
Stoffe,  Sterne,  uad  —  behnft  Minderos  der  Magerkeit  ^  Send).  Mi- 
schuttgsarheiten  haben  xnni  T^l  den  Zweck,  die  von  der  Nntor  gebotenen 

Gemenge  gleichartiger  zu  machen;  zum  Teil  sollen  sie  neue  Gemengteile 
einffiicfen ,  wm  die  Ei?enscbaften  des  Tbone*'  zu  änciorr!,  w(las<<  derselbe 
die  gelorderte  Bildsaiukeit,  niiissiges  Schwjndr'n,  Feuei  l>e.siitüiligkeit  u.  s.  w. 
erhält.  Die  zu  grosse  Fettigkeit  des  Thones  (also  die  zu  starke  Neigung* 
zojp  Scbwinden,  Versieben  nnd  Reissen)  mindert  man  in  gewissen  lillen 
dnreb  einen  Znsats  von  Sand  (s.  B.  bei  Haner»  nnd  Deebsiegeln,  der 
Schmelzware,  der  groben  Klinkerware,  den  Schmelztiegeln),  Quarzmehl, 
(bei  ^^teingut)  oder  Chamotte.  Der  feuerfeste  Thon  zu  ilpn  fVinen.  beim 
Brennen  stark  zusammensinternden  (halb  verglasten)  Waren,  nümlich  Por- 
zellan und  Wedgwood,  erhült,  wie  schon  oben  angegeben,  eine  Beimischung 
von  solchen  Stoffen,  welche  als  finssbefördernde  Mittel  jene  glasartige 
Verdiebtnng  bervorbringen.  So  wird  s.  B*  die  Wedgwood- Masse  ana 
Tbon  (oft  mit  Zusatz  von  Porzellanerde),  Sebwerspat,  Gips,  zersetztem 
Granit  nnd  Feuerstein-  oder  Quarzmehl  in  verschiedenen  Verhältnissen 
zusammengesetzt.  Die  Masse  des  Steinporzellanes  bestelit  an«  Kaolin 
( Porzellanerde)  und  Feldspat;  oder  Kaolin,  Quarzmehl,  Kreide  (statt  deren 
man  auch  wohl  kalkhaltigen  Sandstein  gebraucht)  und  dem  aus  der  Por- 
zellanerde ansgescfalSmmten,  viel  Feldspat- Tsilchen  enthaltenden  Sande;, 
oder  Kaolin,  Feldspat,  Qnars  nnd  Gips;  wobei  in  allen  Füllen  die  Mengen- 
verhältnisse sehr  verschieden  sind.  Die  Glasfritte  zum  Frittenporzellan 
wird  aus  den  stbon  (S.  880)  genannten  Stoffen  bereitet  und  in  verschie- 
denen Mengenverhiiltniüsen  zu  der  erdipen  Grundmasse  gesetzt:  da  dieses- 
Gemenge  sehr  wenig  bildsam  ist,  so  erfordert  es  eine  Beimischung  von 
Leim  oder  TrugantauflÖsung,  um  sich  verarbeiten  zu  la^^sen. 

Der  als  Beimischung  zu  mehreren  Arten  von  Tbonware  kommende  Quar%^ 
(oder  Feuerstein)  wird  glObend  in  Wasser  abgelöscht  (wodurch  er  eine  Menge 
Sprünge  bokoimut  und  dann  leichter  zu  zerkl'Mnt  rn  is^tl,  hierauf  zwischen  ewei 
guaseisernen  mit  Zähnen  besetzten  Wulzen  ju  kleine  Stücke  gebrochen,  zer- 
stampft, mit  Wasser  iwiaehen  Mühlsteinen  feingemahlen  and  als  dOnner  Brei 
durch  ein  feines  Sieb  gegossen.  Gips»  Felds j-at  u.  w.  werden  auf  gleiche 
Weise  terkleinert.  Zorn  Zermahlen  der  kleinen  Kieselsteine  und  anderer  barter 
Rohstoffe  bedient  man  sieb  einer  Mflble  mit  swei  Steinen  nach  gewOhnlicbcr 
Art,  oder  eigentftmlicber  Maschinen.*) 

« 

Die  Vermengung  des  geschlämmten  Thones  oder  des  Kaolins  mit 
den  iiVtri'jpn  /ii  Steingut,  Wedf^wood  oflor  P(tr?*^llan  erforderlichen  Roh- 
stoflen  gej-(  bieiit  meiütenö  im  breiformigen  Zus-uuuie;  nian  läs.st  dann  oft 
die  gemischte  Masse  noch  durch  die  Mühlsteine  gehen  und  durch  ein 
Sisb  lanfen,  nm  sie  inniger  zu  mengeo.  Nacbdem  sie  femer  bei  ruhigem 
Stehen  sieb  gesetzt  hat  nnd  des  klare  Wasser  abgetogen  ist,  mnss  der 
dicke  Brei  zu  jenem  Grade  der  Steifheit  gebracht  werden,  weleber  snr 
Verarbeitung  nötig  ist.  Dies  bewirkt  mnn  entweder  dnrcli  Abdampfen 
in  grossen,  länglich  viereckigen  Behältern ,  welche  von  unten  gebeizt 


»)  D.  p.  J.  Iö2b,  28,  177. 


Digitized  by  Google 


Reinigen  nnd  Miaehen  de«  Tbones. 


887 


werden');  oder  dnrch  Auspressen  unter  einer  starken  Schranbeni n  s?e, 
nachdem  man  den  Rrei,  durch  Einmengung  trockener  oder  haibtn  Ktner 
Abfülle  derselben  Masse  yerdickt,  in  Säcke  von  Hanfzwillich  emgetülit 
hat.  Lebteres  Verfohren  ist  jedoch  nnr  bei  magerer  Messe  (wie  jene 
dee  PonellaBee)  anwendbar,  da  fetter  Thon  durch  Pressen  wenig  oder 
kein  Wasser  von  sich  giebt.  Zuletzt  wird  die  teigartige  Masse  wieder 
durch  Kneten  und  Schlagen,  Schaben«  SohneUien,  oder  durch  Bearbeitung 
in  der  Thonschneidmaschine  sorgfältig  gemengt.  Manche  Massen  (beson- 
ders die  tl  'S  Porzellans)  erlangen  ihre  volle  Tauglichkeit  mr  Verarbeitung 
erst  Diicii  liingerer  Aufbewahrung  an  einem  feuchten  Orte  (in  Kellern). 

Statt  des  Abdampfens  oder  Auapressens  kann  auch  eine  Art  Filterung  *ur 
Eniwiaseroog  der  Masse  angewendet  werden.  In  einem  weiten  Geffase  mit 
answärte  aewOlbtem  Boden  liest  eine  durchlöcherte  Holzplatte,  welche  man  mit 
Wollensto?  bedeckt,  um  auf  letzterm  den  Massebrei  anszubreiten.  Aus  der 
Mitte  des  Bodens  führt  eine  ROhre  nach  einem  grossen  eisernen  BddUter,  wel» 
eher  mit  D  impf  gefOUt  wird,  öffnet  man,  nachdem  Irr  Darnj^fzuflugg  tO  s^f  - 
sperrt  ist,  die  erw&bnte  nach  dem  Filter  fahrende  Eöbre,  so  verdichtet  sich  der 
uampf,  imd  der  LoAdmek  treibt  das  Wasser  ans  der  Kaise  naoh  dem  BehUter. 

INe  in  einigen  FftUen  (nameotlieh  bei  Bereitung  des  Wedgwoods) 
▼orkommende  kflnstlicbe  Firbnng  der  Massen  wird  dnrdi  Binmoignng 
fersohiedener  MetaUoxyde  erreicht;  z.  B.  Kobaltozyd  sn  Blan,  Nickel- 

oxyd  zu  Blassgrün,  Kupferoxyd  zu  GrUnlichbraun,  antimonsaures  Kali  zu 
Gelb,  £iseuoxyd  zu  Braunrot,  Eisenhammerschlag  und  Braunstein  zu 
Schwarz.  —  Mengt  man  verM  hiedenfarbige  Massen  durch  tieis.siges  Kneten 
untereinander,  so  kann  mau  sehr  hübsch  aussehende  marmorierte  Ware 
daretellen. 

Man  mischt  feinhOmige  pflansliehe  Bestandteile*),  (s.  B.  auf  1  T. 

reinen  Thon  1  bis  3  T.  Sägespäne),  welche  letztere  im  Ohn  Torbrennen, 
sodass  die  Thonware  stark  porig  wird.  Znm  £<rseugen  poriger  Ziegel 

ist  auch  die  Beimischung  von  Naphtaiin  vorgeschlagen  worden.') 

Statt  des  feuerfesten  Thones  verwendet  man  als  Grnndstott  für  feuerfeste 
Ziegel  auch  Quarz  oder  Flintstein,  der  erforderlichen  Falles  zermahlen  und  dann 
mit  IV»  bis  2%  Flussmitteln  (Kalk,  Eisen,  Thon)  geniieht  wird.  Durch  starkes 
(etwa  8  Tage  anhaltendes)  Brennen  gewinnt  man  aus  diesem  Gemisch  den 
seiner  Feuer  bestund  igkeit  halber  gesclätzten  Dioasstein.*) 

2.  Aeiiilgeu  uid  Miseheii  des  Thones. 

Es  wird  selten  im  trocknen,  meistens  im  bildsamen  Znstande  des 
Thones  Torgenommen. 

A.  DiB  trookn«  Vorbweitiiiig  den  Thonea  and  seine  weitere 

Verarbeitung  in  gleichem  Zustande  ist  Tielfoch  empfohlen  worden,  um 
das  Trocknen  der  gestalteten  Gegenstände  ganz  oder  doch  zum  grössten 
Teil  zu  sparen.    Sie  erschwert  die  Gestaltung  des  Thones  jedoch  in 


>)  D.  p.  J.  1857,  143,  75. 

>)  D.  p.  J.  1860.  ISa,  117:  1865,  17«,  84t;«18M,  248,  179. 

»)  D.  p.  J.  1886.  262,  288. 

*)  D.  p.  J.  1»72,  205,  8«4i  1873,  210,  158. 


bigmzed  by  Google 


888 


III.  AbMibnitfc. 


;uemlichem  Grade,  weshalb  sie  bisher  wenig  Eingang  getuuden  hat.  In 
«imelnoD  Fällen  wird  nur  das  Mischen  im  trockuen  Zustande  vorgenom- 
mfln,  alsdann  ab«r  der  Thon  aBgefbacbtet,  nm  ihn  tn  gtstaltan;  dio 
Gegenstände  mltseen  alsdann  in  dier  Begel  vor  de»  Brennen  getrockaei 
wwden. 

Die  vorbereitenden  Arbeiten  des  trocknen  Thones  bestehen  im  Z^r- 
kieinern  der  Th  tiklumpen,  Absichten  des  beigemengten  gröberen  üe- 
Steins  ^)  mittels  1  rommelsiebe  und  Durcheinandermengen  der  übrigen 
TeOe,  naoh  UmstSuden  anoh  Uisehen  mit  anderem  Thon  oder  Sand. 

Zuweilen  trodknet  man  sn  diesem  Zwecke  den  Thon^  wosn  eine 
Trommel  dienen  kann  %  welehe  den  Thon,  wenn  er  entsprediend  geartet 
i'-t,  gleichzeitig  zerkleinert  und  seine  Bestandteile  mischt.  Es  kann  auch 
das  Mischen  der  inehr  oder  weniger  pulverförmigen  Thonpulver  durch 
besondere  Mischmaschinen  (I,  541)  stuttfinden,  z.  B.  indem  man  dnrrh 
geeignete  Zuteil vorricLiuogen  (I,  603)  von  jeder  Thonart  diu  zuuuüeude 
Menge  in  stetigem  Strome  «ner  gemeinsamen  Mischschnecke  raführl') 

In  der  wird  der  Thon  in  solchMn  TrockmiheitssnBtande  ver- 

arbeitet, wie  die  Thongrube  ihn  liefert,  oder  wie  er  durch  Trocknen  an 
der  Lnft  gewonnen  wird. 

Es  dienen  dann  Waken  (denen  unter  Umständen  Maulbrecher  voran- 

gehenj  uder  Kollergänge  (l,  358)  gleichzeitig  txim  Zerkleinern  und  Mischen. 

Beispielsweise  wird  für  Bergthon  ein  Kollerganc  empfohlen,  dessen  krei- 
sender Teller  2,4  i  m  Darehme— er  hat.  Die  an  ihrem  Orte  f^tgehaltenen  R<iller 
hahcn  je  1,4  m  DurchmesÄer,  85  cm  Breite,  2000  kr/  Gewicht  und  «ind  mit  ihren 
Mittülebenen  62  cm  weit  entfernt.  Die  von  den  Kollern  nicht  bestrichene  äussere 
Ringfläche  des  Tellers  liesteht  aus  S  l  glitten,  welche  den  genügend  zerklei- 
nerten Thon  hindurchfiiUon  lasi^en.  Er  wird  durch  ein  Becherwerk  dem  Trichter 
der  Ziegelmaschine  zuf?eführt*J,  welche  ihn  unt»^r  «-tarkem  I>ruck  gest«Llt«it. 

B.  Die  Vorbereitung  in  nasaem  2au lande  ist  viel  gebräuch- 
licher. Bs  erfiHrdert  snwailen  das  Wintern,  Lagern  oder  Sumpfen 
4ee  ans  der  Brde  gewonnenen  Thonee.   Manoher  Thon  ist  nBmlieh  so 

hart,  dass  er  sich  wie  ein  Stein  verhält;  man  muss  ihn  deshalb  zunächst 
in  den  bildsamen  Zustand  überführen,  wozu  bisweilen  der  Frost  helfend 
eingreifen  muss  (das  Wintern).  Oer  Thon  wird  in  nicht  zu  di<  ker 
Schicht  ausgebreitet  und  der  Einvvaknng  von  Wind  und  Wetter  wäh- 
rend eines  Wintere  (oder  uütigeoitills  lüuger)  ausgesetzt,  bodastj  die  stein- 
hatten Stflcke  desselhen  lerklflftet  und  Tom  Wasser  dorchtrinkt  werden. 
Woiiger  harte,  aber  nicht  ohne  weiteres  das  Wasser  anfiiehmende  Thon- 
arten werden  in  hOlzeme  Kästen,  ausgemanerte  Gruben  oder  dergl.  Ver- 
tiefungen (Sümpfe)  peltracht,  mit  Wasser  Übergossen,  sodass  dieses  die 
ThonstUcke  völlig  bedeckt  und  in  dieser  Lage  so  lange  (H  Tage  bis 
Wochen  oder  ISnger)  belassen,  bis  die  Durchweicliung  stattgefunden  hat. 

Soll,  was  meistens  der  Fall  ist,  dem  Sumpfen  nur  das  Mischen  und  so- 
daaa  das  Oeatalten  folgen,  so  moes  bei  dem  Snmpfen  mit  aller  Vofsioht  Ter- 


»)  D.  p.  J.  1861,  171.  422  m.  Abb. 
")  I).  p.  J.  1886.  250,  162  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1887,  365.  593  m.  Abb.;  1S89,  294,  45  m.  Schaob. 
«)  D.  p.  J.  1S74,  214,  28&  m.  Abb. 
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/ahren  werden,  um  eu  yerhüten^  daes  der  Thon  zam  Teil  über  den  gewünacliten 
Grad  hinweg  angefenobiet  wicd.  Man  bringt  den  gegrabenen  Thon  eohichteu- 
weis  io  den  Snmpf,  zerschlägt  die  gröberen  StOcke  und  vfrtcilt  üb»»r  jede 
Sehicht  eine  gewisse  Wassermeoge  möglichst  gleichförmig.  Die  letzte  (oberste) 
Sdiieht  erbUt  so  Tiel  Wasser,  dass  sie  tob  demMlben  volbttodig  bedeeirt  ist.  ^ 
Die  Tiefe  der  dem  Sumpfen  dienenden  Gefässe  oder  Gruben  betrSgt  etwa  I  m, 
höchstens  1.2  m.  um  da«  Aasstechen  und  Auswerfen  des  Thones  nicht  zu  un- 
bequem SU  machen.  Über  die  erforderliche  Grösse  der  SQmpfe  mnss  man  fiob 
dnr^  Yarmcbe  mit  der  batreffeiiden  Thoaart  nntamohteii. 

Manche  jftngere  Thonablagerungen  sind  mit  Pflan/.cnwurzeln  der* 
artig  durchsetzt,  dass  ihre  Bearbeitung  hierdurch  erheblich  erschwert  wird. 
Diesen  gegentlber  bezweckt  das  Wintern  und  Lagern,  die  Wurzeln  mf^rbe 
zu  machen I  sodass  sie  bei  der  folgenden  Thonbearbeitong  leicht  zer- 
reissen. 

In  kleinereu  Betrieben  (z.  B.  Tdpfereien)  wild  die  Bmniguug  daa 
Thones,  ▼erboadea  init  dem  MiseheE  denalbeii,  dadnrcb  enielt,  dass  mttn 
den  gehörig  geweiohten  (gasampften)  Thon  mit  nackten  Fttssen  tritt,  wobei 
sich  Gelegenheit  bietet,  gröbere  Beimischungen  durch  das  Gefühl  der 

PQsse  aufzufinden  und  sie  <\-\nn  mit  den  Händen  ZU  beseitigen.  Diese 
Arbeit  ist  sehr  anstrengend  und  auch  uncresund. 

Man  beseitigt  deshalb  ans  grösberen  Ihonmengen  gröbere  Bei- 
mischungen durch  siebartige  Vorrichtungen,  welche  gewöhnlich  mit  den 
rar  sonstigen  Vorbereitong  dienenden  Maschinen  Terbnnden  sind. 

Auf  geradestem  Wege  erreicht  man  diese  Art  der  Reinigung,  indem  man 
den  Thon  in  l  inen  eisernen  Stiefel  bringt,  dessen  Boden  durcblöcliert  ist  und 
sodann  mittels  eines  Kolbens  den  Thon  darch  die  Löcher  drückt,  wobei  die 

froben  Bdmisobangem  tob  dem  Stiefelboden  TOrdelrgebalten  wcHrden.*)  Die 
tiefei  können  dabei  mit  dem  Bo  b n  nach  oben  auf  einem  Gerüst  paarweise 
oder  in  grösMrer  Zahl  auf^^estellt  werden,  w&hrend  die  Kolben  Ton  unten  be- 
wegt werden.  Die  «lebartigen  StiefelbOden  sind  aufklappbar,  tdle  um  die  snrfick- 
gehaltenen  groben  ünreinifjkeiten  beseitigen  zu  können,  teils  behufs  Fnllens 
der  Stdefelj  während  die  Kolben  in  tiefster  Stellung  sich  befinden.  Es  lassen 
sich  die  Stiefel  natürlich  auch  mit  dem  Uoden  nach  unten  gerichtet  aufstellen*) 
und  die  Seitenfl&elMB  desselben  als  Siebe  anstKUden.  Sie  werden  alsdann  ge- 
füllt, wahrend  der  zupebörii?e  Kolben  herausgezogen  ist;  die  beigemischten  und 
zurückgehaltenen  gröberen  Unreinigkeiten  sammeln  sich  am  Boden  und  werden 
gelegentlich  durch  eine  Seitenklappe  entfernt.  Aneh  kann  man  derartige  Stiefel 

Die  schon  erwähnte  Einfügung  solcher  väiebe  in  die  auch  den  anderen 
Vorberatongsiweehen  dienenden  Maschinen  ist  sehr  Tenohiedenavtigt  weil  sie 

sich  den  anderen  Aufgaben  der  betreffenden  Maschinen  anzupassen  hat.  Bei- 
spielsweise ist  ein  unter  Quetschwalzen  (s.  u.)  gelagertes  Walzenpaar  mit 
«lebartigen  Mantelflftehen  ausgestattet  werden.«)    £Hn  Teil  des  genügend  ser^ 

klein frten  Gemenges  nimmt  den  gewöhnlichen  Weg  zwischen  den  Walzen  hin- 
durch, der  andere  Teil  entweicht  durch  die  Siebfl&ohen,  der  Rest  wird  durch 
die  Watnn  weiter  zerkleinert. 

Man  schaltet  auch  Flachsiebe  oder  Ottler  in  die  Strangpressen  (s.  w.  u.), 
sodass  samtlicher  Thon,  der  zu  dem  Mundstück  gelangt,  rorher  die  Öffnungen 
des  Siebes  durchfliessen  musste.*^)    Um  das  Sieb  bequem  reinigen  zu  könueu, 

»)  D  p.  J.  1879,  282,  10. 

•)  D.  p.  J.  1821,  6,  11.  Heft,  S.  2S3  m.  Abb. 

*)  D.  p.  .1.  1883,  248,  319. 

♦J  D.  p.  J.  1876,  21»,  48  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1847,  105,  246  m.  Abb.;  Ib5l,  11»,  97  m.  Abb. 
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iet  dawelbe  quo:  in  die  Sirangprette  geschoben  und  doppelt  bo  lang  gemacht, 
*!•  tiga&tlieh  nfftig,  woä»m  inner  cum  Hilfte  im  Freiai  ncii  bcfittdci.^) 

Du  ToUkomniciisto  BeinigatigSTerlidir«!!  ist  du  8elilliiiin«ii. 

Im  kleinen  wird  der  erweichte  oder  von  vornherein  genflgend  weiche  Thon 
mit  Wauer  aofserührt,  dann  die  entstandene  Brühe  kocse  Zeit  der  Bohe  über> 
laaen,  damit  di«  akbt  Mrtttlten  lohwvren  Teile  (Steine,  nach  Unittnden  aveh 
Kies)  zu  Boden  fallen  können,  hierauf  die  Brühe  abgezogen  (durch  Zapföffnunf^en 
der  GefftMwand),  erf(»rderlichen  Falis  durch  ein  Sieb  ^egohen,  welche«  Wor- 
«ein  XL  dgl.  surtlekliilt  tmd  endlidi  längere  Zeit  (4  big  8  8bnid«B  leag^  der 
Ruhe  überla««en,  eodasä  sich  dee  Weeirr  ▼«!  dem  abgelaigerteii  Schlamm  eder 
Sch  1  i  c  k  e  r  klar  abscheidet 

Für  den  Orossbetneb  ist  dieses  Verfahren  offenbar  viel  zu  umständ" 
lieh.  Man  wendet  ftlr  denselben  Maschinen  an»  welche  die  Aufgabe  haben, 
den  Thon  möglichst  volbtttodig  in  dam  Waeeer  xa  verteilen,  fügt  —  bei 
beeaeren  EiBricbtiuigeii  —  Absetxr innen  (JL,  500)  hinsn,  m  weldben 
rieh  Steine  nnd  nieh  Umdtlinden  Sand  ablagert,  und  setzt  mit  diesen 
die  Absetzbehttlter  ao  in  Vorbindong,  das8  ein  mOgUehat  stetiger  Betrieb 
dnrchzufUhrcn  ist. 

Die  Schlämmmaschinen  haben  also  die  Aofoabe,  den  Thon  im  Waaeer 
in  xerteilen.  Zn  dem  Zweeke  dient  fttr  barton  Tnon  eine  Art  Kollemiftble 
(I,  958),  deren  TaAiltBiemleiig  niedrige  Roller  R,  Fig.  247,  auf  dem  steinernen 

Boden  A  eines  grossen  Fasses  B  umlaufen. 
Der  Rand  des  Fasses  Qberragt  die  Roller 
beträchtlich;  in  ihn  ist  eine  Lücke  ge- 
schnitten, an  welche  sieh  die  Abfuhrrinne  r 
für  das  trübe  Wasser  schliesst.  Man  wirft 
den  gegrabenen  Thon  in  das  Face  nnd 
lässt  fortwährend  Wasser  hin  zu  fliesten.  Die 
Roller  zertrümmern  die  Thonklumpen, 
naeb  Uniet&ndeD  auch  beigemischte  Steine^ 
ertcnpen  daneben  lebhafte  Wirbel  im 
Wasser  und  mischen  dadurch  das  ge- 
nügend Zerkleinerte  mit  dem  Wasser,  eo> 
dass  es  mit  diesem  durch  die  erwähnte 
Rinne  abäiesst,  während  dickere,  festere 
Steine  in  der  Masobine  larQekbleiben  nnd 
ans  dieser  tägiieb  ein-  oder  aweimal  ent> 
fernt  werden. 

Ffir  weichere  Thonarten  verwendet 
man,  statt  der  vollen,  schweren,  aus 
Stein  oder  Gusseiseu  gefertigten  Roller 
•olebe,  deren  Mftntel  gitterartig  sind  nnd 
welche  ein  viel  geringeres  Gewirht  haben  als  erstere,  tirilfarend  im  übrigen  die 
AnordnuDjg  der  soeben  beschriebenen  sleicht*),  oder  man  seriegt  den  Thon 
dnreh  Quirle.  Letetere  bestehen  rielfacn  ans  Redien,  welche  mit  einer  tenlc- 
rechten  Wolle  sich  in  dem  kreisrunden  Bottich  drehen  und  hierbei  sowohl  den 
im  Gefäss  befindlichen  Thon,  als  auch  das  diesen  bedeckende  Wasser  in  leb- 
halte  Bewegung  versetzen.*)  Das  OefXm  erhält  dann  oft  die  Qestalt  eines  Ringes, 
Fig.  248,  d.  h.  es  setzen  sich  auf  den  wagerechten  Boden  gleichachsig  zwei 
trommeifOrmige  Wände,  swischen  denen  das  Aafrflhren,  Anfschlämmen  statt- 


jne>M7. 


*)  D.  p.  J.  Ibbä,  180,  330  m.  Abb. 

*)  Zdtidur.  d.  OewerbfleiBsrereins  1821,  8.  21. 

L>.  p.  J.  1884,  251,  153. 
D,  p.  J.  1Ö6Ö,  1?8,  227. 
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findet.  Es  werden  aber  häufig  die  Quirle  lieaend  angeordnet.  Das  trogartige 
OefäBs  ist  unten  halbrund,  gleiohsehflif  mit  a«r  Welle  des  Quirlt  ft«stalt«i;  d«r 

Qnirl  besteht  aus  seiner  Welle  und  winkel recht  7  n  ihr  Ii- rrpTulen  Armro»  deren 
Enden  zuweilen  jgefinffert  oder  mit  kurzen  Querarmen  besetzt  sind.  Die  Arme 
folgen  sich  in  einer  SchmibeB* 
flJtrhc  oder  sind  etwas  sebrSg 
sestellt,  derart,  das«  ihre  Haupt- 
Udieii  Teile  einer  Art  Sohraube 
bilden,  sodass  sie  eine  Vetscbip- 
bong  des  Troginhalts  in  der 
Achaennchtmiff  nnetreben.  Die 
Maschine  v  ird  dann  an  einem 
Ende  mit  Thon  and  Wasser  be> 
aehtckt,  idUirend  un  anderen 
Ende  die  Trübe  abfliesst.  Steine 
sammeln  sich  in  einer  Vertie» 
fang  des  Troge«,  welche  am  Aus- 
tritteende der  Maschine  ange* 
bracht  ist.')  Auch  wird  eine 
kreisende,  liegende  Hohltrommel 
verwendet,  in  welcher  Torsprin- 
gende  Stifte  und  seh  rauhen  Rlr- 
mige  Bttichstreifen  äowohl  die 
Zerkleinerung  des  Tbones  und 
Miüohung  desselben  mit  dem 
Waseer,  als  auch  die  allmähliche 
Vorwiirtsbewegang  von  einem 
Ende  zum  anderen  Ende  der 
Trommel  bewirken.')  Mit  sol- 
ehen  8ch]&mmmaschinen  ist  un« 
schwer  ein  Flacht-ieb  odt-r  Trom- 
melsieb  zu  verbinden,  bebufs 
Zurflckhaltens  beigemengter  gro- 
ber Pflanzenteile.*) 

Die  Absetirinnen  oder 
ßcblRmm rinnen  werden  mit 
PO  grossem  Querschnitt  versehen, 
dass  die  Trübe  in  ihnen  nur 
langmm  ffieest  fim  allgemeinen 
mit  höchstens  0,5  m  sekundlicher 

Geschwindigkeit) i  man  versieht  ibr  Abflussende  mit  einem  Überfall  (indem  eine 
senkreebte  Wand  den  unteren  Teil  deB*Rinnenqner»ohnittee  absperrt),  um  da» 

Hinwegspülen  des  auf  dem  Rinnenl>oden  sich  ablagernden  Sandes  zu  verhüten. 
Die  Länge  der  Kinnen  hängt  von  der  Geschwindigkeit  der  fliessenden  Trübe 
und  von  dem  Grade  ab,  in  welchem  Kies  nnd  ^nd  ausgeschieden  werden 
sollen.  Sie  beträgt  zuweilen  nur  wenige  m,  zuweilen  10  m  und  mehr,  zuweilen 
werden  sie  aber  vertreten  durch  Gefä«se  oder  Gruben.  Die  sich  bildenden  Ab- 
lagerungen hebt  man  während  des  Betriebes  mittels  einer  Schaufel  au»,  oder 
bematst  hierfür  die  Betriebspausen. 

Die  Absetzgefäfise  oder  -Gruben  werden  aus  Holz,  besser  aus  Mauer- 
werk gefertigt;  sie  sind  mit  iu  verschiedenen  Höhen  belegenen  Zapföffnungen 
versehen,  um  das  geklärte  Wasger  mISglicbffc  TQlltttndig  TOm  abgelagerten 
Schlamm  abflienen  laesen  zu  können. 


FIC.M6. 


Zeitschr.  d.  Oewerbfleissvereins  1824,  8.  21. 

D.  p.  J.  1865,  178,  227. 
*)  D.  p.  J.  1884,  2.'>1,  152. 
>)  D.  p.      1865»  m,  229  m.  Abb. 
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Man  kann  sieb  so  einrichten,  d%m  die  Abeeteblliilter  groM  genott  sind, 
um  mehr  als  die  gesamte  an  einem  Tage  von  der  Sehlinmmaschine  geliefert» 

Trtlhe  aufzunehmen.  Es  wird  aladann  einer  der  Behftiter  nach  dem  andern  ge> 
füllt,  in  derselben  Reibenfolge  das  geklärte  Wasser  abgelassen  und  die  Leerung 
vorgenommen. 

Man  kann  im  Mittel  annehmen,  dass  3  bis  4  Ranmteile  Wasser  auf  1  Ranm- 
teii  Thon  nötig  sind,  woraus  ungefähr  auf  die  Weite  der  Rinnen  und  die  Grösse 
der  Absetcgruben  zu  schliessen  ut.  Letztere  werden  auf  70  bis  80  cm  Höhe  ge- 
fallt und  etwa  90  cmhuim  tief  gwnacht  I>ie  Oieke  der  RpMimmicihiffht  be* 
trägt  14  bis  2ü  cm. 

SelbstTerstftndlicb  müssen  Schlämmmaschine,  Sieb,  Absetzrinnen  and  Ab* 
Bctzbehälter  gnlche  ^egenBätzliche  Höhenlagen  haben,  dass  die  Trfibe  sie  zu 
durchflieasen  vermag,  auch  sind  die  letzteren  hoch  genug  su  legen,  um  den 
Abflan  die  Waieen  n  nebe». 

Ffir  TboB,  weldwr  m  gewOlmlicheii  llBvernegelii  Tenurbeitet  werden 
soll,  kann  man  oft  Mif  die  Beinignng  verzichten  und  uch  auf  die  Mi- 
schung beschränken,  zu  welchem  Zweck  Maschinen  angewendet  werden, 
welche  ebenso  wirken,  wie  die  Fusssoblen  der  tretenden  Arbeiter  (I,  Ml). 

Es  sind  da«  a.  der  logenannte  TbonscbneiderM,  Fig.  249.  In  einer 
•tobenden  oder  liegenden  Irommel  a  iifc  eine  Welle  b  gelagert,  welefae  mit 

sebrägen  oder  schranbenfSrmigen  FlQgeln 
venehen  ist.  Bei  Drehung  der  Welle  drücken 
die  Flflgel  winkelreeht  zn  ibrer  Flidie  anf 
den  Inhalt  des  GefTiÄscs  a  und  wirken  so 
in  derselben  Weise  mischend,  wie  die  Fuss- 
soblen des  den  Thon  tretenden  Arbeiten 
(8.  889).  Ist  jedoch  die  Reibung,  weldie 
zwischen  den  FlQgeln  und  dem  Thon  auf- 
tritt, grösser  als  diejenige  zwischen  dem 
letzteren  und  der  GefUsswand,  so  kann  der 
Fall  eintreten,  dat-s  der  < It'fössinhalt  mit 
den  Flügeln  »ich  dreht,  ohue  dass  irgend 
eine  Hisobung  eintritt.  Um  solches  sa  Ter^ 
hüten,  werden  die  FKlgel  oder  Messer  in  ge- 
ringerer Zahl  oder  als  schmale  Streifen  an- 
gewendet, oder  die  Innenwand  ttiit  Lftng^ 
ri*'fen  versehen,  oder  auch  Finger  c  an  inr 
befestigt.  Letzteres  Verfahren  empfiehlt 
dcb,  weil  diese  Finger,  angesichts  des  Um- 
Standes,  dass  ein  gewisses  Drehen  des  Ge- 
fltesinhaltes  immer  eintritt,  die  Miscbang 
befih'dern. 

Kann  sich  der  Gefässinhalt  in  der 
Achsenrichtung  des  Thon&cbneiders  ver- 
schieben,  obne  Widerstand  su  finden,  so 
ecbiobcn  die  Flügel  denselben  einfach  fort, 
ohne  ihn  zu  miMben.  Setst  man  aber  dem 
Tbonabflnss  einen  gewissen  Widerstand  ent> 
^egcn,  80  teilt  sich  die  "Wirkung  der  Flügel, 
indem  letztere  sowohl  den  Thon  in  der 
Flg.  249.  Achsenrichtung  der  Masciiine  Tersebieben, 

als  auch  ihn  mischen;  wird  aber  der  Thon- 
abfluss  unmöglich  gemacht,  so  sind  die  Flügel  auitschliesalich  mischend  thätig. 
Das  bietet  ausgiebige  Gelegenheit,  den  Grad  des  Miächens  in  weiten  Grenzen 


>)  D.  p.  J.  1831,  42.  339  m.  Abb.;  1856,  1^  88  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  I.  1857,  S.  101  m.  Abb. 
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zu  regeln,  sei  es  durch  die  Lage  des  Atuflua^öfinung,  sei  es  durch  die  Weite 
dcfieloen.   Die  Btenert,  Ldftongiflttugkeit  and  der  Arbeitibedarf  dee  Thon- 

scbneidcrs  ist  demrinrh  sehr  yerschiedeo,  je  nach  dem  verlangten  Mieehting'igrade 
und  —  selbstrentändlich  —  je  n»eb  der  Steifheit  des  Thones. 

Der  Tbomebn^der  wird  fllirigenc  ale  IßMhinaaobüie  eueb  neben  den  lon* 
stiren  VorberritungseinrichtunROn  verwendet;  seine  Eigenschaft,  den  Thon  mit 
einiger  Kraft  Toncuacbieben,  aber  auch  bei  der  Uestaltung  des  Thones  benutzt, 
WBe  w.  Q.  erörtert  werden  wird.  Es  bei«t  atidann  die  Welle  b,  Fig.  249, 
Tbonschraube. 

b.  Der  Lehmwagen  in  der  Rad  bahn,  ein  etwa  4,5  m  langer,  3,5  m  brei- 
ter, 45  cm  tiefer,  in  die  Erde  eingelassener  Bohlenkaaten,  in  welchen  man  den 
Tbon  niebt  4ber  15  em  bocb  mit  wenig  Waeser  mammfitt.  Aaf  einer  qner  Aber 


Fi«.  250. 


den  Kasten  wagerecbt  bergdbendeo  Welle  ron  5  m  Länge  und  82  cm  Durch- 
messer gitien  in  Entfernungen  von  je  32  et»  (von  Mitte  s^u  Mitte  pemejJten)  zehn 
Bäder  von  2  m  Durchmesser  mit  IOcmi  breiten  Felgen  und  25  mm  dicken  eiser- 
nen Reifen.  An  jedem  Ende  der  Welle  werden  2  oder  S  Pferde  angespannt, 
welehe  die  £inricbtaDg  von  einem  Ende  dee  Kaetene  tum  andern,  hin  und  hex. 
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fortziehen;  dabei  gehen  die  Räder  jedesmal  nicht  gecau  in  dem  vorigen  Gleise, 
sondern  um  3  cm  weiter  recht*  oder  links;  die  R&der  müssen  während  des  Ganges 
von  Zeit  zu  Zeit  mit  Wasser  begossen  werden,  sie  mengen  den  Thon  durch  und 
zerdrücken  die  darin  vorkommenden  kleinen  Steine  und  Mergelknollen.  Das 
Bearbeiten  einer  Füllung  (2(i  bis  24  cbm)  dauert  4  bis  6  Stunden  und  erfordert 
2_Arbeiter  zum  Treiben  der  Pferde,  2  zum  Begiessen  der  Räder.  —  Man  giebt 
auch  dem  Lehmbehälter  eine  kreiHförmige  Gestalt,  bringt  in  dessen  Mittelpunkte 
einen  stehenden  Zapfen  an  und  lässt  um  diesen  die  zwei  langen  Hebelarme 
eines  Pferdegöpels  sich  drehen,  der  zwei  schwere  Räder  im  Kreise  herumführt; 
diese  Räder  müssen  aber  dann  häufig  ihre  Stelle  ändern,  indem  das  eine  schritt- 
weise dem  Mittelpunkte  genähert,  das  andere  ebenso  davon  entfernt  wird  (zu- 
weilen vermöge  einer  selbstthätigen  Vorrichtung).  —  Neuerdings  sieht  man  häutig 
folgendes  Fahrrad')  im  Gebrauch.  Um  den  soeben  erwähnten  stehenden  Zapfen  o, 
Fig.  21)0,  im  Mittelpunkt  des  Lebmbehälters,  dreht  sich  eine  kräftige  schmied- 
eiserne liegende  Spindel  b,  indem  in  ihrem  einen  Ende  quer  gegen  ihre  Länge 
ein  Loch  geljohrt  ist,  in  welches  der  Zapfen  a  greift,  während  an  dem  anderen 
Ende  der  Schwengel  c  des  oder  der  Zugtiere  befestigt  wird.  Die  Spindel  ist  in 
ganzer  Länge  mit  flachgängigem  Gewinde,  dessen  Ganghöhe  13  mm  beträgt, 
versehen,  in  welches  das  Muttergewinde  des  Rollers  d  greift.  Bei  jeder  Um- 
drehung des  Rollers  nähert  sich  derselbe  der  Lehmbebältermitte,  bezw.  entfernt 
sieb  von  ihr  um  je  13  mm.  Zwei  mit  dem  Roller  verbundene  Hülsen  i  sollen 
das  Gewinde  der  Spindel  vor  Beschmutzung  schützen. 

Je  nach  der  Schwere  des  Fahrrads  dient  dasselbe  nur  dem  Mischen  oder 
Auch  dem  Zertrümmern  grober  Beimischungen. 

c.  Das  Walzwerlc»)  hat  in  erster  Linie  den  letzteren  Zweck,  wirkt  aber 
auch  mischend  (I.  546).  Der  Thon  (nach  Umständen  nebst  Sand,  Wasser)  trifft 
mit  der  Geschwindigkeit  V  das  Walzenpaar  ab,  Fig.  251,  und  verläset  dasselbe 
mit  der  grösseren  Grscbwindigkeit  v.  Da  der  Thon  mehr  oder  weniger  an  den 

Walzenoberflächen  haftet,  so  darf  man  an- 
nehmen, dass  der  mit  letzteren  unmittelbar  in 
Berührung  stehende  Thon  etwa  dieselbe  Um- 
fangsgeschwindigkeit wie  die  Walzenumfänge 
erhält.  Hierdurch  wird  der  Geschwindigkeits- 
unterschied  der  einzelnen  Thonteile  noch  mehr 
gesteigert.  Es  wird  auch  zuweilen  der  einen 
Walze  eine  grössere  Umfangsgeschwindigkeit 
als  der  anderen  gegeben.  Meistens  legt  man 
2  oder  3  Walzenpaare  übereinander. 

Statt  eigentlicher  Walzen  sieht  man  häu- 
fig abgestumpfte  Kegel,  Walzen  mit  ringsum- 
laufenden Rippen'),  Kollermühlen  (vgl.  das 
Fahrrad,  s.  o.)  mit  glatten  oder  gerippten 
Mantelflächen*)  und  andere  verwandte  Ein- 
richtungen für  den  vorliegenden  Zweck  im 
Gebrauch. 

d.  Den  Walzen  oder  auch  dem  Thonschneider  vorarbeitend  findet  man 
neuerdings  eine  Maschine  im  Gebrauch,  welche  lebhaft  an  die  Maiechmaschine  der 
Zuckersiedereien  erinnert.*) 


flg.  251. 


»)  D.  p.  J.  1877,  225,  548  m.  Abb. 
»)  Pract.  Masch.-Constr.  1884. 

D.  p.  J.  1852,  124,  259  m.  Abb.;  1870,  198,  296  m.  Abb. 
»)  Poivt.  Centralbl.  1863,  S.  940  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1879,  232,  12  m.  Schaubild. 

Z.  d.  V.  d.  I.  1857,  S.  101  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1879,  282,  12. 
*)  H.  Bolze,  D.  p.  J.  1886,  259,  U'2  m.  Abb. 
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Fig.  252  stellt  dieeelbe  im  Qaerachnitt  dar.  Den  Boden  dee  Einwurf» 
gbttum  a  bildok  ein  Flaebeiaeuwt,  daxch  denen  Zwiaeheaitome  die  Arm«  6 


sweicr  kreisrader  Wellen  greifen,  am  den  aufgegebenen  Thon  su  Eerkleinern, 
und  die  ^enHgend  zerkleinerten  Teile  nach  unten  so  treiben,  wo  letstere  s.  B. 

da8  Walzenpaar  w  vortinden. 


Die  Gestaltungsarbeiten  des  Thonee,  welche  bestimmt  sind,  aas  ihm 
die  mannigfachsten  Gegenstände  zu  bilden,  finden  entweder  freihändig, 
oder  unter  lienutzunt,'  der  Töpferscheibe,  oder  mit  Hilfe  von  der  ver- 
langten Gestalt  sich  anschliessenden  Formen,  oder  endlich  dadurch  statt, 
dass  man  Thou&tränge  bildet,  welche  in  einzelne  Stücke  zerlegt  werden. 
Als  Voigestali  fllr  die  TOpfenehdbe  und  die  Pressform  tritt  hisna  die 
Bildaag  plnttenftrmigen  Tbones  ohne  gtnaae  Bnodbegrensong. 

Nicht  selten  teilen  sich  mehrere  dieser  BssrbeiiiuigsweiBeii  in  dar 
Aufgabe,  die  geforderte  Gestalt  zu  liefern. 

Bevor  auf  die  Erörterung  dieser  einzelnen  Bearbeitungsweisen  ein- 
gegangen wird,  möge  ein  allen  gemeinsamer  Umstand  zur  Besprechung 
gelangen. 

Sftmtliebe  Thonariea  sind  in  gewissem  Grade  klebrig;  das  benntsi 

man,  um  die  Werkstflcke  auf  der  Werkbank,  der  Töpferscheibe  u.  s.  w. 
zu  befestigen;  das  ist  aber  unbequem,  wenn  ein  Festhalten  tiberhaupt 
nicht  beabsichtigt  wird .  oder  wenn  das  Festgehaltene  abgelöst  werden 
soll.  Es  handelt  sich  sunach  allEjeniein  um  die  Mittel,  welche  das  Ab- 
lösen der  Tbongegenstäude  von  den  mit  ihnen  in  Berührung  getretenen 
Fliehen  ermOgUdien,  ohne  die  den  Werkstttcken  bisher  gegebene  CMalt 
ni  sohidigen,  beiiehnngswoise  nm  diejenig«n  Mittel,  welehe  das  Anhaften 
Überhaupt  Terhflten  oder  doch  mindern. 

In  den  Fällen,  in  welchen  das  volle  Haftungsvermögen  des  Thones 
zum  Festhalten  desselben  erforderlich  ist,  bleibt  zur  Ablösung  des  be- 
treöenden  Gegenstandes  nur  Übrig,  mittels  Drahtes  (I,  3dU)  ihn  ab- 
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zuschneiden.  Der  Draht  kann  dabei  in  einen  Bahmen  oder  Bflgel  ge- 
spannt aein,  oder  nnr  durch  die  Hinde  des  Arbeiten^  welche  eeine  heiden 
Snden  ergriffen  haben,  gefuhrt  werden.  An  dem  Boden  jedee  gewöhn- 
lichen KmgeB  findet  man  die  Spuren  to&  der  Wirktamkelt  dieses  Scbneid- 

drabtes. 

Bedarf  man  nur  eines  mässigen  Haftens,  oder  ist  das  Ankieben  Über- 
haupt unnütz,  80  wählt  man  zwischen  einem  der  folgenden  MitteL 

a.  El  wird  zwieohen  den  Thon  tmd  die  ihn  berflbmide  FlKdie  ehie 
Schicht  gehraehi,  welche  das  Anhaften  mindert.  Diese  Sehiofat  fauin  ans 

Wasser  bestehen ;  letzteres  dringt  indessen  nach  einige  Zdt  in  den  Thon 
ein  und  erweicht  ihn,  sodass  das  ^fittel  nur  verwendbar  ist,  wenn  die 
Bertihruncf  kurze  Zeit  währt.  Ea  wird  Öl  verwendet.  Allein  das  öl 
verursacht  leicht  Flecke  auf  der  gebrannten  Ware,  sodass  auch  dieses 
Verfahren  in  seiner  Anwendung  beschränkt  ist.  Trockner  Sand  wirkt 
kurze  Zeit  sehr  günstig,  ist  aher  nntanglich,  wenn  die  OberflScben  der 
hetreflbnden  Thonwaren  glatt  sein  sollen,  weil  der  Sand  an  ihnen  haften 
hkiht.    Es  wird  auch  feines  Holsmehl  verwendet. 

Vi.  Fügt  man  ein  dünnes  biegsames  Blatt  fein  dünnes  Blech,  ein 
desgl.  Ounimiblatt,  ein  tiewebe  oder  dergl.)  zwischen  Thon  und  gegen- 
ttberliegendü  Fläche^),  SO  ist  zunächst  das  Ablösen  dieses  Blattes  von 
der  fraglichen  Fläche  nicht  schwer;  das  dann  folgende  Abheben  des 
Blattes  von  dem  Thon  aber  noeh  leichter.  Es  sd  Fig.  258,  das  Thon- 
stflck,  die  starke  Linie  h  bezeichne  das  biegsame  Blatt;  dann  ist  ans 

der  Figur  sofort  zu  erkennen,  dass  durch  Ziehen 
/  am  Blatt  in  der  Pfeilrichtung  dasselbe  leicht 

f^^^^/^^^^^         und  ohne  Gefahr  für  die  Gestalt   des  Thon- 
^«ylS'•''>'^'*'••'^'l!S^5^^'^fe•'■»         gegenständes  von  diesem  getrennt  werden  kann. 
'^^^üm^if*'^''      AUeidings  laasen  etwaige  ErhabenheitMi  des 
natu.  Bkttss  (s.  B.  eines  Gewebes)  BpueB  anf  dem 

ThonstUck  zurück;  will  man  sie  vermeiden,  so 
muss  man  .«i'-b  eines  völlig  glnt+f^n  Blattes  bedienen. 

c.  l^ei  nur  leichter  IkrUhrung  des  Thones  mit  der  betreffenden 
Fluche  (  wie  bei  dem  Rollenft^ld  einer  Strangpresse,  8.  w.  u.)  ist  ein  sam- 
metartiger  Zustand  deraelben  geeignet,  dem  vorliegenden  Zweck  zu  dienen. 

kommt  sodann  nnr  mit  den  Spitien  der  Haare  oder  Fasern,  also  mit 
sehr  kleinen  Fliehen  in  Berührung,  von  welchen  er  leicht  abrarcaisen  ist. 
Allerdings  muss  die  Fläche  von  Zeit  zu  Zeit  von  dem  sich  ansammelnden 
Thone  gereinigt,  gewaschen  werden  und  darf  ei-st  nach  dem  Trocknen 
wieder  benutzt  %verden.  Velvet  oder  Baumwollsammet  ist  seines  niedrigen 
Preises  halber  besonders  beliebt,  Plüsch  ist  meistens  zu  teuer,  gerauhte 
Woll-  und  Baamwollware  ist  weniger  wirksam,  kommt  aber  doch  hlnfig 
znr  Anwendung. 

d.  Dnreh  Trocknen  der  Thonfläche  schwindet  dieselbe  und  verschiebt 
sich  daher  an  der  ihr  gegenüberliegenden  Flüche,  wodurch  die  Ablösung 
ohne  weiteres  erzielt  wird.    Flächen,  welche  auf  den  Thon  trocknend 


>)  D.  p.  J.  1884,  251,  154;  1885,  356,  506. 
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einwirken,  taugen  deshalb  sowohl  fllr  Formen,  in  welchen  der  Thon  ge^ 
staltet  wird»  als  aooh  zum  vorttbergehenden  Festbalten  des  Thones. 

Am  allgemeinsten  ist  der  Gips,  welcher  bis  zur  Hälfte  seines  Tiocken- 
gewiobtes  Wasser  zn  verschlacken  vermag,  für  die  Herstellung  solcher 
Formen  im  Gebranch.  Man  verwendet  aber  anoh  wegen  der  geringen 
Festigkeit  des  Gipses  metallene,  geheizte  Flächen.*)  Es  ist  wahrsohein- 
lioh,  dass  hier  der  entstehende  Wasserdampf  —  da  er  nicht  ohne  wrt- 
teres  in  entweiohen  vermag  die  AblQsang  des  Thones  von  den  wannen 
Metallfliehen  wesentlich  begünstigt. 

Die  in  Rede  stehende  Wirksamkeit  des  Oipses  wild  zuweilen  —  meiner 

Ansicht  nach  mit  Unrecht  —  der  Elasticität  der  in  den  Poren  des  Gips^  be- 
findlicbei)  Luit  /.ugescbriebeu,  welche  sich  ausdehnen  und  dadurch  den  Thon* 
gegenständ  abheben  soll,  sobald  der  zu  seiner  Gestaltnng  dienende  Druck  auf- 
nört.    Auf  dieser  Erklärung  beruht  wohl  der  Yorsclilarr'^),  statt  der  Gipsfonnea 

solche  aus  porig  gebrannteni  Thon  (S.  8sT)  zu  verwenden. 

e.  Prismatische  Ciej^talten  (z.  B.  Mauerziegel,  Fussbodenplatt enj  hts.-en 
sich  von  den  zu  ihrer  Gestaltung  benutzten  Flächen  gewaltsam  abschie- 
ben, zumal  wenn  fttr  sie  ein  wenig  frachter  Thon  verwendet  wnrde. 

A.  Freihändige  Gestaltung  der  Thongegeustände  dient  nur  aus- 
nahmsweise nun  Ersengen  von  Thonwaren  mit  reichereif  Gltederhng  nnd 
feiner  Zeiebnnng,  nllmlich  dann,  wenn  nur  ein  oder  wenige  Stflehe  Yor- 
langt  werden. 

Ausnahmen  sind:  1.  Das  Gestalten  der  Blumen  aus  Porzellan- 
masse. Blätter,  Stengel,  Kelch  it.  s.  w.  werden  mittels  des  BosaierffrifFels ,  zu- 
weilen unter  teilweiser  Benutzung  aus  Gips  bestehender  Formen  nergestellt. 
Die  Gipsform  ersetzt  nicht  selten  die  flache  Hand,  deren  feine  Furchen  das  Oe» 
äder  des  Blattes  liefern.  Da  aus  Porzellan  gemachte  Stengel  sich  beim  Brennen 
leicht  durchbiegen,  so  werden  diese  au»  Draht  gemacht  und  angesetzt.  2.  Zur 
Tollendung  der  auf  anderem  Wege  gestalteten  G^enstände  dienen  ebeofaUs 
Bossierhölzer;  aber  auch  eigenartige  Formen  werden  freihändif^  angewendet. 
Feine,  spitzenartige  Verzierungen  kaun  man  z.  B.  erzeugen,  indem  man  ein 
Stflek  Tinl  oder  dgl.  in  der  Cmtese  zuschneidet,  wie  die  zu  ver^erende  PIftcbe 
verlangt,  dann  in  sehr  dünreTi  Tlmnbrei  taucht,  welcher  die  Öffnungen  des  Git 
ters  jedoch  nicht  verstopfen  darf,  hiernach  auf  den  Gegenstand  legt  und  trock' 
nen  linl  Um  den  Thonflbersog  der  Fäden  dioker  zn  machen,  überpinselt  man 
dieselben  wiederholt  mit  dünnem  Thonbrei.  Im  Fener  verbrennen  die  Fäden 
und  das  Gitterwerk  aus  Thon  bleibt  allein  zurück.  3.  Porzeüauschrot  wird 
ähnlich  gestaltet,  wie  manche  Zuckerware.')  In  eine  flache  Schussel  bringt 
man  Pulver  von  Porzell  an  masse,  bespritzt  es  mit  Gummiwasser  und  bewegt  die 
Schfi":  el  derartii',  diiss  das  genetzte  Porzellanpulvcr  zu  rollen  lipn:innt  und  sich 
mit  anderem  Pulver  bedecki  Indem  man  das  Beepritsen  und  iioUen  wieder* 
holt,  aneh  Forzellanstaob  anfstreut,  kdnaen  die  kugeligen  KOmehen  beliebig 
vergrOssert  werden. 

Meistens  werden  freihändig  nur  Gegenstände  von  sehr  einfacher  Ge- 
stalt hervorgebracht,  besonders  kleine  Nebenbestandteile  (Henkel,  Füsse 
und  dgl.),  welche  nachher  an  geringwertige  Geisse  angesetzt  werden. 
Grössere  flache  Stücke,  wie  Ofenkacheln,  bildet  man  aus  Platten,  die 


>)  D.  p.  J.  1880,  235,  505  m.  Abb.;  1881 ,  240,  18  m.  Abb. 

»)  D.  p.  J.  1881,  240,  79. 
»)  D.  p.  .T.  ISSfi,  2(52,  3  32. 
Kkrmar*cb*Fi8Cbcr ,  Mccban.  Technologie.  IL        ,  57 
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von  pincm  steifen  Thonklotze  mittels  eines  Drahtes  aV(f»e«*^bnttten  werden 
(s.  w.  u  ).  Aus  solchen  Platten  können  auch  Rfihreu  herge  teilt  werden, 
indem  man  sie  um  eine  hölzerne  Walze  legt  und  die  liiiiider  verbindet. 

B.  Gestaltung  auf  der  Töpfersciieibe.   Doä  Drehen*)  eignet  sich 
filr  alle  nudai  Oegenstlod«.   Die  VerriefateBg  nwi  Dralm  üt  Tbon- 
waren  ist  die  Scheibe,  Drebseheibe,  Töpferscheibe,  Fig.  254, 
welche  ens  einer  seDkrechten  euernen  Achse  a,  einer  oben  deranf  be- 
festigten hölzernen   Scbeibo  r,  und 
einem  unten  angebrachten  Schwang- 
rade  h  (sehr  oft  gleichfalls  in  Gestalt 
einer  grossen  Scheibe)  besteht. 

Der  Arbeiter  (Dreher)  mtit  vor 

dieser  einfaclifn  M  lächine  auf  der  Banlc  i1, 
stützt  lieb  mit  einem  seiner  Ffise  an 
dem  Men  Breite  •  und  dreht  mit  dem 
anderen  Faaae  die  Scheibe  6.  Die  senk- 
rechte Welle  ist  übrigens  bei  in  der 
Pfanne  gelagert,  bei  A  in  einem  Hals- 
lager  und  oben  auf  ihr  die  Kopf- 
■cbeibe  c  mittels  Gewindes  befestigt, 
sodass  man  leicht  eine  andere  Kopf- 
scheibe anbringen  kann.  Ein  aus- 
gebogter  Tisch  i  giebt  dem  Dreh'^r 
Gelegenheit,  die  erforderlichen  Iliifs- 
trerkwoge  bereit  tu  halten.  Bei  schwe- 
reren Arbeiten  enthebt  man  doii  iVeber 
der  Aufgabe,  auch  die  Umdrehung  der 
Welle  II  zu  verrichten,  indem  ein  be- 
Brnrlr  rpr  .\rbeiter  ein  Schwungrad  dreht,  welches  durch  einen  geeigneten  Me- 
chaniämuB  mit  der  Welle  a  in  Verbindung  steht.')  In  Fabriken  findet  meistens 
der  Betrieb  durch  die  Kraftmaschine  statt*},  wobei  Vorsorge  zu  treffen  ist»  dsei 
der  Dreher  jederzeit  die  Geschwindigkeit  der  Kopbcheibe  regeln,  benr.  letdeie 
ausser  Betrieb  setzen  kam. 

Begelmlang  benutzte  Werkzeuge  sind,  ausser  den  nassen  Händen,  ein 
naflscr  Schwamm,  gehOrig  zugeschnittene  Brcttrhen  oder  Porzellanplättchen, 
die  als  Lehren  dienen,  und  stählerne  schneidige  Dreheisen,  sowie  Mess- 
werkMQge. 

Der  Formw  wirft  einen  entsprechend  Torbereüeten  Th<»ibeUen  «nf 

die  nassgemachte  Kopfscheibe,  und  legt  beide  nasse  Hände,  wRhrend 
die  Scheibe  gedreht  wird,  so  an  den  Thon,  dass  dessen  Achse  allmäh- 
lich in  die  Droharbse  der  Scheibe  übergeht,  aucli  dpr  Tbonballen  eine 
mehr  oder  weniger  starke  Erhöhung  unter  Vcrnunüerung  seines  Dnrch- 
mebsers  erfährt.  Um  diesen  so  hergerichteten  Thonballen  zu  einem  Ge- 
ftsse  nmzogestalten,  fthrt  der  Dreher  mit  beid^  Danmen  ▼on  oben  in 
den  Thonbidlett  f,  Fig.  855,  verdrSngt  hier  den  Thon,  legt  aber  die 
Finger  an  die  Aossenseite  des  ThonkOrpers,  um  das  Ausweiten  des^^elben 
zu  regeln,  bezw.  sn  ntndem,  wenn  der  verdrängte  Thon  snr  £riiöhnng 


Flg.  »4. 


')  Prechtl,  Technolog.  Encvkl.  1852,  Bd.  18,  S.  85T  m.  Abb. 
«)  D.  p.  J.  1858,  150,  406  m.  Abb. 

'j  D.  p.  J.  1861,  3ftl;  1882,  166,  109;  1885,  136.  13;  1871,  äOl, 
22  «ämtl.  m.  Abb. 
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des  Gegenstandes  dienen  soll.  Wird  die  Vertiefung  so  gross,  dass  die 
Damnen  nicht  mehr  ausreichen,  so  wird  eine  Hand  in  dieselbe  gesteckt, 
während  die  andere  Hand  an  der  Aussenseite  wirkt;  bei  engen  Vertier 
fangen  bedient  nuui  lieh  anch  geeigneter  Werkieiige  siir  Anaflbiuig  dee 
Dniekes  im  Innern  und  eines  an 
einem  Stock  befestigten  Schwammes 
zum  Glätten  der  Innenfläche.  Durch 
geschicktes  Bemessen  des  äusseren 
und  inneren  Druckes  wird  der  Thon- 
klampen allmihliflh  in  die  verlangte 
Gestalt  ttbergefUiri  Soll  e.  B.  ein 
banehA^rmiger  Kimg  mit  enger  Öff- 
nung, Fig.  256,  gewonnen  werden, 
so  wird  — •  nachdem  bisher  nur  der 
untere  Teil  richtig,  der  obere  Teil 
dagegen,  in  Rücksicht  auf  die  Zu* 
kOmmliehkeit  dee  Innern  n  weit 
gemneht  war  —  an  den  betrelEm*  yie>>M-  ng.iM 
den  Stellen  yorwiegend  and  zuletzt 

ausschliesslich  von  aussen  gedrückt,  ein  hölzemer  Stöpsel  von  oben  ein- 
geschoben, um  die  Halsweite  richtig  zu  erhalten,  und  endlich  der  liegen- 
stand dicht  Uber  der  Scheibe  c  mittels  dünnen  Drahtes  abgeschnitten. 
Ein  Drack  mittels  der  Hand  giebt  dem  Boden  eine  schwache  Höhlung, 
iodaae  das  Oeftst  demnlohet  Äher  steht  Ganx  grosse  Geftese  werden 
«OS  xwei  Teilen,  welche  fQr  sich  in  gewöhnlicher  Weise  gebildet  sind,  zu- 
sammengesetzt,  indem  man  die  schmalen  Verbindungsstellen  rein  ab- 
schneidet, mit  dünnem  Thonbrei  bestreicht,  snsamuendrttokt  und  die 
Fuge  von  beiden  Seiten  verstreicht. 

Bei  entsprechender  Geschicklichkeit  gelingt  es  auf  diesem  Wege,  die 
OegenstBado  rasch  und  siemlich  gut  m  gestalten.  WertvoUere  Stflcke 
werden  aber  hierdaroh  nicht  gwiaa  genug. 

Dieselben  werden  vielfach  auf  dem  beschriebenen  Wege  nar  im 
Oroben  gestaltet  (frisch  i^edrebt,  aufgedreht),  dann  nach  einigem 
Trocknen  in  eine  Gipsform  f^'ebiacht,  durch  Drücken  mit  der  Fland  oder 
geeigneten  Werkzeugen  so  aufgeweitet,  dass  ihre  Aussenflächen  sich  fest 
an  die  Form  Wandungen  legen,  also  deren  Gestalt  genau  auf  sich  fiber- 
irsgen  and  dann  mit  sohnridenden  Werkieagen  ausgedreht.  Nadi  üm* 
etinden  legt  man  die  Gegonstftade  auf  einen  Com  und  dreht  sie  aos- 
wendig  ab. 

Da  der  Thon  bei  dieser  Bearbeitungsweise  schon  einigermassen  trocken 
ist,  so  ist  die  <Jefahr,  dass  durch  Schwinden  die  Schönheit  der  (restalt 
leidet,  eine  geringere,  als  wenn  man  den  Gegenstand  in  weicherem  Zu- 
etande  fertig  gestaltet. 

W.  0.  warde  schon  der  Lehren  als  Hilfiiwerkzengen  bei  dem  Arbeiten 
auf  der  Töpferscheibe  gedacht.  Sie  kommen  zur  Verwendung,  wenn  zahl- 
reiche Gegenstände  ein  und  der.selben  Art  und  Grösse  anzufertigen  sind 
und  dienen  zuweilen  zum  Aus-  bezw.  Abdrehen  der  angetrockneten  Gegen- 
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stände,  /u  welchem  ZwecVe  ihre  wirksamen  Kanten  mesiseraitig  ausge- 
bildet sein  mUsseni  am  sie  zum  Spaxiabschneiden  zu  befähigen ;  oder, 
vaä  «war  in  grösantm  ümfiuige,  mf  .UMauiMii  Umgestaltang,  wobei  tm 
utfirlioh  i&  BtteWelit  anf  das  beabsiisbtagta  Verdrlnuwi  dei  Thooaa  9^ 

staltet  sein  müssen.  Diese  Lebren  haben  die  Gegenstände,  welche  dnreb 
andere  Arbeiten  entsprechend  vorgestaltet  sind,  zn  vollenden;  sie  werden 

zn  dem  Zweck  seltener  freihändig,  häufiger  durch  mechanische  Vorrich- 
tungen ge^'en  die  kreisenden  Werkstücke  gehalten.*)  Die  Lehren  für 
die  bildsame  Umgestaltung  bestehen  übrigens  aus  Metall  oder  Porzellan. 

Bbe  sebr  beliebte  Yoivestaltiingr  des  TlKmet  Ist  die^eniffe  in  Platten  oder 

Blätter,  Schirarten.  Man  oedient  eich  hierzu  der  Töpteracheibe,  indem  mit- 
tels der  Hand,  geeigneter  Lehren  oder  mit  Weichgummi  ftbersogener  Walsen*) 
auf  der  ebenen  Kopfseite  ein  Thonballen  ansgebreitet  wird,  oder  eines  der 
w.  u.  genannten  Blattbildungs-Vei^Üuren.  Die  Schwartenbildung  anf  der  Töpfer- 
icheibe verdient  in  denjenigen  Fullen  den  Voraug,  in  welchen  die  Schwarte 
ohne  Umstände  auf  die  Form  flbertragen  werden  kann  (z.  B.  bei  Gestaltung 
derTeUer).*) 

Die  Schwarte  wird  auf  eine  Form  o, 
Fig.  257,  gelegt  und  durch  leichten 
Druck  darauf  befestigt.  Die  Fovm  • 
enthält  nach  Umständen  Vertiefungen, 
welche  erhabenen  Verzierungeu  des  zu 
fertigenden  Tellers  entsprechen;  sie  ist 
(ranz  aus  Gips  hergestellt,  oder  nur  in 
inrem  äusaeren  Kranze,  in  welchem  Falle 
.die  Mitte  ans  mattem  Porzellan  besteht. 
Ifan  senkt  auf  die  kreisende  Schwarte 
die  Lehre  b  allmählich  herab,  welche 
unten  so  abgeschrägt  ist,  dass  der  Thon 
nach  denjenigen  Stellen  gedrängt  wird, 
woselbst  man  ihn  brauoht,  z.  B.  nach 
der  Fuasleitte.  Der  Übereelivss  soll  dem 
Bande  zugeführt  und  hier  abgestreift 
werden.  Der  zweckmässigen  Ausbildung 
der  Lehren  ist  bewmdere  AofinerksaBi- 
kfit  zu  schenken.*) 

Nach  Umständen  wird  der  Teller 
nach  seiner  Oestaltnng  ron  der  Form 
abgehoben,  oder  die  Form  mit  d.  m  Teller 
von  der  Töpferscheibe  genommen,  um 
letateren  mnftohst  ein  wenig  anf  «hr 
Form  trocknen  7.11  lassen. 

In  geeigneten  Fällen  legt  man  die 
Schwarte  in  die  dann  hohle  Form,  wo- 
bei zuweilen  zur  Auskleidung  der  leta> 
teren  mehrere  Bl&tter  aneinander  ge> 
fiigt  werden;  das  weitere  Verfahren 
weicht  jedoch  niobt  weMotUeh  von  dem 
beschriebenen  ab. 

O.  Gestaltung  in  Formen. 
Sie   wird   regelmässig  angewendet, 

*)  D.  p.  J.  1861,  162.  854;  1876,  222,  SlO;  1879,  282,  13,  sftmtl.m.Abb. 

')  D.  p.  J.  1861,  182,  855  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  18S2.  24o,  110;  1885,  SU,  506  m.  Abb. 

*)  J).  p.  J.  1884,  252,  232. 
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wena  dio  hmnstdlteiideii  Stttelre  an  Grösse  und  Gestalt  mCglichst  gleich 

sein  sollen,  oder  wenn  sie  von  sehr  künstlicher  Gestalt  sind.  Hiernnt^li 
kommen  Formen  sowohl  bei  geringer  aLs  bei  feiner  Ware  in  Anwendung. 
Ein  Beispiel  der  erstem  Art  giebt  die  Verfertigung  der  Ziegel,  welche 
in  hölzernen  oder  eisernen  raboienarügen  Formen  gestrichen  weiden 
(Zie geistreichen).  Man  taucht  die  Form,  welche  anf  1,  2  oder  4 
Ziegel  eingerichtet  ist,  in  Wasser;  wtirt  de  in  Sand»  damit  dieser  eich 
anhingt  und  nachher  die  Ablösung  der  Ziegel  erleichtert;  fflllt  sie  mit 
Thon,  den  man  fest  einknotet;  und  streicht  das  Überflüssige  mit  einem 
Streicbholze  ab. 

Ein  Ziegelstroicher,  mit  2  Formen  abwechselnd  arbeitend  und  Yon  4  Ge- 
hilfen unterstützt  (2  zur  Speisung  und  Dediouing  des  Thonftchneiders,  S.  892, 
dann  1  zum  Vorbilden  und  Zureichen  der  Thonklumpen  und  1  zum  Wegtragen 
der  Ziegel)  liefert  BtQndUoh  350  hit  860,  des  Tages  im  DurohaebDitte  3500  ge- 
vöhnlio&e  Maaendegel. 

Die  Formen  sn  Tonierten  BaektteiDOn  (woraus  Frieie,  Oesimse,  FOBStay 
bögen  11.  s.  w.  zusammengesetzt  werden'!  sind  von  Holz,  !ip~tchm  nns  zwei  odOT 
XD^reren  Teilen  und  werden  dmrch  einen  Bahmen  zasammeuKehalten. 

Bemerkenswert  stnd  die  Formeo  für  hohle  Ziegel.  8le  oettehen  wie  die 
Formen  für  gewöhnliche  Mauerziegel  aus  einem  oben  und  unten  offenen  Rahmon, 
der  auch  in  gewöhnlicher  Weise  mit  Thon  gefüllt  ist.  Nnnmehr  legt  man  einen 
Deckel  auf  die  Form  und  treibt  durch  Seitenöffnungen  derselben  einen  Pflock 
in  den  Thon,  sodass  die  Höhlung  ausgebildet,  zugleich  aber  auch  der  Thon  ver- 
dichtet wird.')  Andere  Formen  für  Lochateine^)  oder  fOr  thönerne  Darr- 
belegstücke')  enthalten  die  Pflöcke  wilhrend  des  Füllens;  nach  demselben 
zieht  man  letztere  heraus.  Dasselbe  Verfahren  kommt  auch  bei  gewissen  ver* 
zierten  Ziegeln  zur  Anwendung,  wie  überhaupt  die  vorliri^endcn  Formen  den- 
jenigen für  das  Glessen  (I,  245)  wie  den  Schmiedegesenken  (S.  217)  nahe  ver- 
wandt sind. 

Die  Arbeit  des  Ziegelstreichers  hat  man  angedichts  ihrer  schein^ 
baren  Binfhchheit  —  durch  Maechinen  anssaftlhxen  yereneht.^  Es  darf 
wohl  ansgesproehen  werden,  dass  diese  Vreswn  nur  dann  ihren  Platz  he* 

haapten,  wenn  die  durch  den  aufgewendeten  Dmok  herbeigeführte  Ver- 
dichtung des  Gefüges  für  die  betrotr(>ndü  Ware  von  Bedeutung  ist.  So 
findet  man  die  in  Rede  stehenden  für  Ziegel  bestimmten  mit  Formen 
arbeitenden  Maschinen  im  Oebranch  fUr  die  Gestaltung  aus  lafttrocknem 

Thon  und  für  das  isachpressen. 

a.  Ziegelpressen  zur  Verarbeitung  trocknen  Thones  sind  für 
Haoernsgel  vorwiegend  in  Bngland  gehrftuchlich,  kommen  dagegen  in  Deatscb- 
land  fast  ganiisht  vor. 


>)  Vgl.  auch  Röhrenpreese,  Z.  d.  Gewerbaeissrereins  1826,  S.  229  m.  Abb.  . 

•)  Poijt.  Centralbl.  ISM,  S.  14  m.  Abb. 

>)  Zeitschr.  d.  Gewerbfleissver.  1852,  S.  100  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1826,  10,  5fi9;  !827,  23,  57,  226;  1828,  28,  1.^7;  182Ö,  U, 
881;  1836,  61,  172;  1842.  m,  105:  1844,  91,  345,  92,  7;  1845,  UU,  188;  1847, 
10t,  21;  1858,  128»  128;  1854,  181,  120;  18&5,  186,  2M;  1857,  144.  10;  1861, 
162,  97;  1862,  162,  93,  95,  175,  177;  1864,  171,  422,  172,  119;  1865,  175,  175, 
178,  180;  1870,  198,  296;  1872,  203,  427;  1874,  211,  10;  1875,  218,  296; 
1876,  219,  48;  1877,  22«,  yS;  1879.  284,  102;  1881,  28»,  162,  163,  240,  13, 
242,  178;  1882,  245,  III;  18S3,  249,  169;  1884,  SU,  154;  1886,  868,  168, 
260,  164,  meistens  mit  Abbildungen. 
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Eb  sind  8  Arbeiten  zu  rerricbten,  B&mlich  da»  FQllen  der  Formen  mit 
Ittfttrocknem,  kleinkörnigen  Thon,  das  Pressen  deMelben,  das  Ansheb«ii  des  ge- 
pMMten  Ziegels.  Die  Aufgabe  wird  auf  zwei  nahe  verwandten  Wegen  gelöst. 
Fig.  258  versinnlicht  den  einen  derselben.  Bei  I  liegt  der  Boden  h  der  Form 
so  tief,  da«s  über  ihm  der  zutreffende  Raum  für  die  erforderliche  lockere  Thon- 
menge IM  bleiVt  El  vhd  die  Form  geflUlt  und  ihr  Inhalt  dnMb  AbitMichen 


Fig.  2&8.  Fig.  m 


des  Übmelraiset  bfgtlioben.  Bei  II  bat  der  Formboden  die  alte  Lage;  ein  Kolben  a 

senkt  sich  in  die  Form  und  verdichtet  den  lockern  Thon  (wobei  zuweilen  ein 
Druck  bis  zu  250  kg  auf  1  gern  Kolbenquerschnitt  angewendet  wird]  und  giebt 
damit  gleichseitig  dem  Ziegel  seine  Gestalt.  Bei  ///  bebt  dch  der  Boden  (der 
Kolben  a  war  bei  II  znrfickgezogen),  und  schiebt  den  Ziegel  aus  der  Form,  so- 
dass er  bequem  —  durch  Menschenhände  oder  durch  die  Maschine  —  abgehoben 
«erden  kann.  Der  durch  Fig.  259  dargestellte  Weg  weicht  Ton  dem  vorigen 
nnr  insofern  ab,  als  bei  II  nur  ein  Deckel  auf  die  Form  gelegt  nnd  die  Pree- 
sung  durch  Heben  des  Bodens  h  erzielt  wird.  Nach  Beseitigung  de^  Deckels  rt 
bebt  sich  soUacn  (bei  III)  der  Boden  h  weiter,  um  den  Zievel  aus  der  Form 
zu  schieben.  Zuweilen  werden  die  Fl&chen  von  h  und  a  iiebeiet  (S.  897),  am 
sie  besser  von  dpra  Thon  sich  ablösen  zu  lassen.')  Es  können  nun  die  einzelnen 
Vorgänge  be»  ein  und  derselben  ihren  Ort  niclit  verlassenden  Form  sich  abspielen, 
oder  es  sind  8,  6  u.  s.  w.  Formen  in  einem  Formtisoh  an><ebracht,  mit  dem  sie 
ruckweise  zur  EinfOllstcllc  (I),  zur  Presse  (II)  und  dahin  gelangen,  woselbci 
das  Erzeugnis  ausgestossen  vrird  (Ill)i  woranf  sie  bei  1  wieder  ankommen. 

Der  bannMebliebste  Mangel  dÜeeee  Geitaltungsverfitbrene  besteht  darin, 
dass  unmöglicn  ist,  die  zutreffende  Thon  menge  genau  genug  abzumessen  (T,  284). 
Richtet  man  die  Maschine  so  ein,  dass  die  Pressung  unter  bestimmtem  Druck 
stattfindet,  lO  werden  die  Ziegel  swnr  gleichartig  dicht,  aber  der  eine  flllt 
dicker  aus  als  der  andere;  sorgt  mnn  aber  diifur,  d  u.s  der  Kolben  die  ihm  dar- 

Sebotene  Tbonmenge  immer  auf  denselben  Eaum  zusammendrängt,  so  wird 
ieser  mweilen  sehr  locker  ausgeföllt,  wihrend  er  «nweilen  ausser  stände  ist, 
allen  Thon  aufzunehmen.  Ereterer  Fall  liefert  unbrnucbbare  Ware,  letzterer 
führt  zu  Brticben  der  Masdune.  £s  bedflrfen  daher  die  Maschinen  sorgsamer 
Überwaehnng. 

Die  Formen  unterliegen  übrigens  auch  starker  Abnutzung  und  besondere 

Scbwi' ritr^'eiten  macht  zuweilen  die  Beseitigung  der  Loft  auf  dpm  Thon.  Man 
hat  kleine  Öffnungen  in  den  Formw&nden  ausgespart,  um  die  Lull  austreten  zu 
lassen.  Allein  dieselben  verschmieren  sich  leicht.  Man  hat  zu  gleichem  Zwecke 
di  '  Fnrmböden  rostartig  gemacht'),  in  der  Meinung,  dass  derartige  Öffnungen 
leicht  rein  zu  halten  seien.  Eine  völiig  befriedigende  Lösung  der  vorliegenden 
Anfgabe  ist  jedoeb  noeb  nieht  gefunden. 

Die  vorstehend  angefnhrtpn  TV-^-pn  kommen  häufig  auch  als  Kachprr?9en 
sar  Yexwendung,  wobä  manche  der  angeführten  Mängel  in  Wegfall  kommen. 
Man  bat  auf  irgend  einem  Wege  die  Ziegel  ans  weicbem  Tbon  beegeeteltt,  sie 


>)  D.  p.  J.  1874,  814,  285  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  im,        165  m.  Abb. 
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dun  eint  Zeitlang  trocknen  Innen  vnd  prcttt  aie  nunmehr,  teils  um  ihr  Oe- 
flig«  >n  Terdichten,  teilt  um  ihnen  eine  genaue  Qcitalt  in  geben.*) 

An  diesem  Orte  ist  ancb  die  HenteUnng  Tertierter  Fnssboden- 
platten  zu  erwllmen. 

Diese  sogen,  enkanstischen  Fliesen  oder  inkrustierten  Fussboden- 

Platten  wurden  früher  auf  folgendem  Wege  gewonnen:  Man  verfertigte  die 
letten  aus  weichem  Thon,  brachte  auf  der  oberen  Fläche  den  Verzierungen 
enteprechende  Vertiefungen  an  (durch  freihändig  geführte  Werkteoge,  oder  d\irch 
Einpressen  ent«i>rechend  gestalteter  Oipeformenj  und  liest  dann  die  Fliesen  er- 
härten. Nunmehr  worden  aie  in  einen  Kasten  gelegt,  mit  dem  breinrtigen  ge- 
IBrbten  Thon  übergössen  und  etwa  12  Stunden  fo  stehen  gelassen,  worauf  man 
den  überschüssigen  farbigen  Thon  bis  auf  die  OberB&che  der  Fliese  abstrich. 
Nnch  längerem  Trocknen  wnrde  dann  gebrannt.  Sollten  mehrere  Farben  nn- 
gewendet  werden,  fo  wurde  dns  Verfahren  noch  umständlicher.  Die  so  erzeuge 
ten  Fliesen  zeichntten  sich  ausserdem  durch  geringe  iJuuerhaftigkeit  aus. 

Jetzt  gewinnt  man  derartige  Fliesen  aus  trocknem  Thon.  Man  setzt  auf 
eine  genau  gehobelte  Eisenplatte  a,  Fig.  260,  den  ebenialle  gennn  geerbeiteteBt 
»ehr  kräftigen  J'ormrahmen  h  und  die  aus  dün- 
nem Blech  verfertigte  Lehre  c,  welche  die  Gren- 
MB  der  farbig  auszuführenden  Verzierungen 
angiebt.  Man  füllt  nun  die  Hohlriiiinie  dieser 
Lehre  mit  Thon  der  betretenden  Farbe  (nach 
Umständen  unter  Benutzung  kleiner  Trichter)» 
zieht  die  Lehre  vorsichtig  empor,  sodass  ein 
Durcheinanderfallen  der  Farben  verhütet  wird, 
fallt  den  Formrahmen  h  bis  znm  oberen  Rande 
mit  solchem  Thon,  welcher  den  llauptkörper 
der  Fliesen  bilden  soll,  schiebt  die  gefüllte 
Form  nnf  der  gleiten  Tischplatte  entlang  bis 
in  eine  WasseraruclcpresBe  und  läfst  hier  den 
Formrahmeninhalt  ^ehOrig  verdichten.  Um 
sn  ▼erbUten,  dass  bei  dem  Heraossebieben  der 
gepresßten  Fliesen  diejenigen  Kanten  dersel- 
ben beschädigt  werden,  welche  die  Teraierten 
Fliehen  einrahmen,  lint  man  letalere  Tona- 
geben. 

Die  Daebxiegel  oder  Dachpfannen  erzeugt  man  ans  weichem 
Thon,  indem  xnan  ans  diesem  zunHcbst  BlätUr  bildet  (s.  unten).  Man 
legt  ein  solches  Blatt  auf  einen  ei.^ernen  Kähmen,  welcher  so  hoch  ist, 
als  die  Wanddicke  des  Ziegclä  betragen  soll,  drückt  es  in  den  Rahmen 
hinein,  sodaee  der  ttberflnssige  Tbon  abgeschnitten  wird  und  gisttet  dann 
die  in  dem  Rabmen  befindliche  Thonplatte  sorgflütig,  wSbrend  sie  mit 
dem  Bahmen  anf  einer  ebenen  Flüche  liegt.  Durch  geschickte  Scbwen- 
knng  bringt  nunmehr  der  Arbeiter  die  Thonplatte  mit  dem  Rahmen  anf 
eine  Form,  worauf  die  Biegung  der  Platte  eingeleitet,  auch  die  Nase 
ausgebildet  wird,  und  von  hier  überführt  man  den  fast  fertig  gemachten 
Dachziegel  auf  eine  zweite  aus  Blech  gemachte  Form,  mit  welcher  er 
in  dai  Ttookengestell  getragen  wird.  Da  der  Tbon  filr  diese  Geetaltonge- 
weise  siemlidi  weich  sein  mnes,  so  treten  dnrcb  das  Eigengewicht  nun 


ff 
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>)  Ausser  den      901   angegeb.  Quellen:  D.  p.  J.  1888,  69,  848;  18&8, 
128,  125;  1861,  162,  IUI;  1»63,  169,  109,  sftmtl.  m.  Abb. 
Z.  d.  V.  d.  I.  1063,  S.  209  m.  Abb. 
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Vell  unbaraeheDbire  Oestaltslndemogen  des  ZkgtAB  ein,  sodan  die  Qe- 
etalt  der  aus  dem  Brennofen  herTorgeheoden  Ziegel  nur  angenihert 
der  nrsprOnglichen  gleioh  iat 

Das  Sehn  ei  den  der  Platten  wird  auf  folgende  Weise  l)CwerkstcHigt: 
Han  knetet  aus  Thon  einen  Kloii  von  45  bis  60  em  Höhe,  bildet  ihn  durch 
Bfleobneiden  seiner  yier  Seitenflkshen  an  jener  genaeen  Oestalt  und  OrBsae  ans, 
welebe  man  den  Platten  eu  geben  beabsichtigt,  und  legi  an  zwei  einander 
gegenüberstehenden  dieser  Seiten  höberne  Leisten  von  unten  bis  oben  auf- 
einander, von  derjenigen  Dicke,  welche  die  Platten  erhalten  sollea.  Sin  dfinner 
Eisen-  oder  Messingdraht,  welcher  an  jedem  Ende  ein  hölzernes  Heft  bat,  wird 
nun  zuerst  mit  beiden  Händen  auf  der  obersten  Leiste  hingeugen  und  schnei- 
det  dadurch  eine  Platte  ab.  Dann  entfernt  man  auf  jeder  Seite  die  oberste 
Lcaite  nnd  eokneidel  in  gleicher  Weiee  die  iweite  Platte;  n.  e.  f. 

Man  erze\igt  jtxlocVi  auch  derartige  Platten  mittels  der  Strangpresse,  oder 
durch  Aufiwalsen,  wie  ein  Kuchen  ausgewalzt  wird,  oder  walzt  den  Thon  so  aus, 
wie  e.  B.  das  Eieen  in  Blech  Terwandelt  wird*).  Terwendet  letitere  Yeriahien 
nber  enr,  wenn  eine  Platte  nemlidi  iteif  eein  eöU. 

FUr  die  Falzziegel  verwendet  man  steiferen  Thon,  als  für  die  ge- 

wSfaldiehen  Dachziegel,  geht  aber,  wie  bei  der  Verfertigung  der  letzteren, 

▼on  einem  Thonblatt  aus.     Es  wird  dieses  Thonblatt  auf  eine  Unter- 

form  M,  Fig.  261,  gelegt,  mit  dieser  in  die  richtige  Lage  unter  die  in 

der  Fresse  befindliche  Oberform  o  gebracht  und  nunmehr  die  letztere 

kraftvoll  niedergedrttckt,  sodass  der  Thon  den 

Hohlraum,  welchmi  die  beiden  FomüUUften  swi- 

schen  sich  frei  lassen,  ausfüllt  und  d«r  flherflOs- 

«ige  Thon  an  den  Rändern  herausquillt. 

Für  kleinere  Betriebe  richtet  man  die  Pressen 
z.  B.  80  ein,  dass  —  nach  Fig.  261  —  die  Unterform 
einerseits  sich  auf  eine  runde  Stange  o,  anderseits 
Hs  Ml.  auf  den  Stab  b  stützt,  b  ist  nun  wesentlich  kürzer 

als  <t,  sodass,  nachdem  die  Unterform  weit  hervor- 
gezogen igt,  sie  nicht  mehr  auf  dem  Stab  b  ruht,  sonach  leicht  niedorgekippt 
werden  kann,  nm  den  gepressten  Faluiegel  aus  der  Fonn  auf  die  Hand  fallen 
zu  lassen.*) 

Leistungsfilhiger  sind  natarlich  diejenigen  Maschinen,  bei  welchen  f&nf 
Unterformen  auf  den  Fliehen  eines  fünfseitigen  Prisma  befestigt  sind  und  der 
Reihe  nach  durch  ruckweises  Drehen  der  niedergehenden  Oberform  dargeboten 
werden.*)  Die  demnächst  zur  Pressung  gelangende  Form  liegt  bequem  zum 
Auflegen  des  Thonblattes,  die  hinter  der  Presse  befindliche  gfinstig  (für  das 
Abhoben  de^  Ziegels.  Es  wird  angegeben,  dass  bei  2  Mann  Bedienung  und 
1  Pferdekraft  als  Betriebskraft  durch  diese  Maschine  stündlich  500  Falzziegel 
gefertigt  wflrden. 

Meistens  worden  Gipsformen  angewendet,  welche  als  AusVleidiing  der 
eisernen  Formen  erscheinen;  es  fehlt  jedoch  nicht  an  Vorschlägen  zum  Beheiien 
eiserner  Formen*),  indem  man  von  diesen  eisernen  (oder  flberbaupt  metallneii) 
Formen  eine  grossere  Danerhafftigkeit  erwartet,  als  die  Formen  ans  Gips  ge> 
währen. 


*)  D.  p.  J.  1839,   72,   272;    1643,  ä!),  327;    1845,  88,   174.  sftmtl. 
m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  18S1,  240,  14  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1874.  211,  7  m.  Abb.;  1885,  25ö,  504  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1885,  265^  505  m.  Abb.;  1886,  9S9,  168  m.  Abb. 
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Der  entstehende  Grat  wird  von  den  fiftndem  der  Ziegel  mittels  einei 
Handmesaers  abgeschnitten;  anoh  ist  vorgeeehlagen»  ein  Meeaer  nn  venreodeiif 
dessen  Schneide  nach  den  Grenzen  des  Ziegels  gestaltet  ist  und  mit  einer  Kieder- 

bewegung  den  Grat  abtrennt.*) 

Zur  Gestaltung  verzierter  Gegenstände  dienen  vielfach  Gipsformen, 
in  welche  man  den  Thon  eindrückt.  —  Die  thönernen  Tabakpfeifen 
'werden  in  zweiteiligen  eisernen  oder  messingenen  Formen  liusäerlich 
ToUe&det,  während  das  Bohr  daran  mit  einem  Drahte  gebohrt,  die  Häh- 
Inng  des  Kopfes  mit  ebem  eisernen  Stempel  (frei  ans  der  Hand  oder 
mittels  eines  Hebe1«i  woran  dieser  Stempel  sich  befindet)  eingedruckt 
wird.  —  In  Steingut-  und  PoneUanfabriken  sind  Formen  von  Gips") 
(oder  von  gebrannter  Steingutmasse  eelbst),  die  sehr  oft  ans  zwei  oder 
mehreren  Teilen  bestehen  und  in  welche  man  die  steife  Masse  einknetet 
oder  eindrückt,  auch  durch  Maschinen  oinpresst  gelti  iiuchlii  h.  Ebenso 
bildet  mau  erhabene  Verzierungen  für  Ofen  und  Geschirre  abgeäonderi 
in  Formen  nnd  befestigt  sie  nachher  mittels  ein  wenig  dttnnen  Thon- 
hreies  an  der  Ware.  —  Sbhle  Gegenstttnde,  welche  ihrer  Gestalt  wegen 
nicht  anf  der  Töpferscheibe  hergestellt  werden  können,  bildet  man  ans 
Schwarten,  mit  welchen  die  mehrteiligen  Oipsformen  ausgekleidet  werden. 
Die  Innenwand  glättet  man  mit  der  Hand  oder  geeigneten  Werkzeugen. 

—  In  die  Formen  zu  Henkeln,  FUssen  und  anderen  vollen  Gegenständen 
stopft  uiao  die  Masse  btückweise  ein,  weuu  e^  nicht  augemei»sener  er- 
aeheint,  sie  im  ganxen  roh  ans  der  Hand  Tomiformen,  dann  in  die  Form 
an  legen  nnd  dnroh  Schliessung  denelben  sn  rollenden.  —  Die  in  For* 
men  gemachte  Ware  muss  schliesslich  nachgepntzt»  hin  und  wieder  aus- 
gebessert, oft  auch  mit  schneidigen  Werkzeugen  bearbeitet  werden  (S.  898). 

—  Durf  bbrochenc  Verzierungen  werden  dur«  Ii  «üm  Formen  nur  angedeu- 
tet, nachher  aus  freier  Hiind  mit  dem  Mes.>,er  ausgeschnitten.  —  In 
flachen  Gipsformen  mit  erhabenen  Zeichnangen  gepresste  dünne  Porzellan- 
platten sind  die  Lichtbilder  oder  Lithophanien,  welche  heim  Dnroh* 
sehen  infolge  der  sweekmitesig  abgestuften  Dicke  Licht  nnd  Schatten  der 
Figuren  anf  das  Vollkommenste  darstellen.  —  Schmelztiegel  u.  dgl. 
werden  zuweilen  in  Formen  gepresst.^)  In  die  kräCUge  Form  wird  die 
erforderliche  Thonmenge  gegeben  nnd  hierauf  der  Kern  gewaltsam  ein- 
getrieben rvgl.  T,  285)  und  zwar  durch  Schläge  eines  schweren  Hammers, 
oder  besser  durch  eine  Schrauben-  oder  Wasserdruckpresse.  Die  Entfer- 
nung der  Lnft  bietet  hierbei  einige  Schwierigkeiten  (S.  902),  auch  das 
Beianssiehen  des  Kernes,  weil  sich  hierbei  lekiht  unter  dem  Kern  ein 
ioCtleerer  Baum  Inldet.  Man  dnrchbohrt  deshalb  tuweilen  den  Kern  in 
«einer  Achse  nnd  bringt  in  der  Bohrung  ein  nach  dem  Tiegel  sich  öff- 
nendes Ventil  an.  Aus  der  Form  wird  der  Ti^l  mittels  des  Form- 
bodens geschoben. 


»)  D.  p.  J.  1884.  251,  156, 

»j  D.  p.  J.  1869,  152,  36. 

3)  D.  p.  J.  1842,  84,  358;  1854,  133,  186;  1866,  179,  201,  sämtl.  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1853,  127.  84;  1855,  138.  8S;  1858,  150.  104;  1860,  156,  116j 

1883,  249,  490;  1884,  250,  204,  252,  231,  meistens  m.  Abb. 
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III.  Abscbnitt. 


Manche  bohle  Gegenstände,  namentlich  solche  ans  Porzellan,  werden 
iB  Gipsforjnoi  ans  Ha«sebr^  gegossen  (I,  242),  wobei  der  Gipe  dureh 
*  WasBereioaaiigiiBg  bald  das  Trocknen  und  einen  solchen  Orad  Ton  ErbSr- 
tnng  bewirkt,  dass  die  Stüeke  beraasgenommen  werden  können.  Ein  Zu- 
satz von  4  bis  5  %  Salzsäure  zur  Masse  bat  den  Erfolg,  dass  die  Stöcke 
leichter  von  den  Formen  losgehen.  Die  Gussformen  für  GefKsse  und 
andere  hohle  GegenstBnde  haben  keinen  Kern,  sondern  werden  ganz  voll- 
gegossen, nach  einiger  Zeit  aber  umgestürzt,  damit  der  noch  fiOssige 
Tefl  audknft.  Dieses  Verfabren  stimmt  mit  dem  8tttnen  beim  Zinn- 
gnsse  (I,  241,  268;  II,  162)  fiberein  und  unterscheidet  sich  im  Erfolge 
nur  dadurch,  dass  die  Bildung  einer  festen  Kruste  in  der  Form  nicht 
durcb  Abktihlnng,  sondern  durch  die  wasj^ereinsaiigende  Eigenschaft  des 
Gipses  bewirkt  wird.  Manchmal  wird  (bei  unveränderter  Stellung  der 
Form)  der  überflüssige  Brei  durch  Öfinuug  eines  unten  beiindlichen  Loche» 
abgezapft;  ans  kldnen  Formen  saugt  man  ihn  mit  «ner  Spritse  benu»» 
Durch  das  Glessen  kOnnen  Ponellangegenstlnde  weit  dünner  (also  Ton 
geringerem  Gewichte)  als  auf  jede  andere  Art  dargestellt  werden,  sowohl 
glatt  als  mit  erbabenen  Verzierungen  und  selbt  von  ansehnlichen  Ab- 
messungen; es  nifisj^en  aber  manche  Gegenstände  von  nicht  einfacher  Ge- 
stalt in  Teilen  gegossen  und  dann  zusammengesetzt  werden. 

Die  ffipsenen  Formen  haben  6  bis  10  et«  Wandstärke;  wenn  sie  voUafe- 
goseen  sind  und  durch  die  Wasscreinsaugung  der  Schlamm  im  Gussloche  sinkt, 
giesst  man  ein-  oder  zweinml  etwas  nach.  Die  Formen  zu  kleinen  Gegenstän- 
den werden  schon  nach  3  bis  4  Minuten  gestflrit  (auageleert),  binnen  welcher 
Zeit  die  Ernste  etwa  S  mm  dick  geworden  ist  Die  Oegenttlnde  bleiben  aber 
nach  dem  Stürzen  noch  einip*  7.c'A  in  der  Form,  bevor  man  sie,  gehörig  ff-t 
geworden,  beraufioimmt.  Zuweilen  wird  das  Eindringen  des  Walsers  in  den 
Gips  dadurch  befördert,  dass  man  die  Form  in  geringem  Abstände  mit  «ner 
luftdichten  Hülle  umgiebt  ^ind  aus  dem  Zwischenräume  die  Luft  ouspunipt. 
oder  Luft  auf  den  flüssigen  Inhalt  der  Form  drücken  lässt.*)  Hierdurch  wird 
aueh  eine  fDr  groiee  Gegenstände  sehr  nfltsUcbe  Stfltnmg  des  abgelagerten 
Schlammes  geboten,  der  leicht  nach  nuten  Sinkt,  wenn  die  Form  Ton  der  fkbei^ 
schüssigen  Tnonmilch  pcleert  ist. 

D.  Qestaltung  durch  StraTigpressen  (I,  287).  Sie  kommt  we- 
senllicli  nur  fflr  crei  innert  I  hunwaren,  welche  in  grosser  Sttkk/ahl  ge- 
braucht werden,  zur  \  ervvendung,  wird  aber  auch  zur  Vorgestaltung  wert- 
ToUerer  Ware  benutzt. 

Gefässbenhel,  welche  ihrer  ganzen  L&oge  nach  einerlei  Qnersdbnittsgestalt 

und  l>i  ke  bnben,  z.  B.  glatt,  oval  oder  gerippt  eind  u  b.  w.  ,  macht  man  aus 
Stücken  von  so  vorbereiteten  Stäbchen,  deren  Herstellung  mittels  einer  Press- 
maachine  geschieht.  IKese  enthält  einen  eisernen  oder  messingenen  Stiefel,  der 
mit  teigiger  Tbonmnsse  gefüllt  wird  und  als  Boden  eine  Plattp  mit  einem  Loche 
von  erK)rderlicher  Gestalt  t>ekommt.  Wird  in  diesem  Stiefel  der  Thon  durch 
einen  Stempel  gedruckt  und  fortgesehoben,  so  tritt  er  durch  die  BodenOffnung 
in  der  gewünschten  Stäbchenform  horans.  Aus  ebenso  j?cprc«ten  glatten  runden 
Stäbchen  (von  der  Dicke  eines  Bindfadens  bis  etwa  6  mm  Stärke)  werden  oft 
Körbchen  von  tnmerst  nerlichem  Ansehen  geflochten  pder  auf  andere  Weise 

zu>;amm*:-ngo.«otzt.  Thonblätter  gt^winnt  man  mittels  einer  fthnlicheu  PlSSSS» 
(leren  Hodenöffnung  (Mundstück)  schlitxartig  ist. 


>)  D.  p.  J.  1881,  258,  300;  1885,  258,  439  m.  Abb. 
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Manerziegel  werden  in  Deutschland,  soweit  Maschinen  in  Frage 

Ijommen.  füst  an?schliesslich  mittels  Strangpressen  gewonnen  fiiid  TbOB- 
röhren  künnen  l;anra  dnreb  andere  Mittel  erzeugt  werden. 

Die  betretenden  Maschinen  enthalten  immer  drei  wesentliche  Teile, 
nlmlich  das  Mundstück,  die  Einrichtung,  welche  den  Thon  durch 
«rateres  drückt ,  imd  die  Vorrichtung  mm  Abschneiden  des  gebildeten 
Stranges.  Zuweilen  tritt  eine  Vorrichtnng  hinsn,  welche  den  llionstraog 
in  der  LängenricMtuig  verlegt;  auch  sind  meistens  MiechTomchtiuigen 
mit  der  Strangpresse  Yerbunden.  Endlich  finden  sich  xnweileii  Einrich* 
tnngen,  welche  zu  besonderen  Oestaltungsarbeiten  dienen. 

Maschinen  für  Maneraiegei.  Das  Ifundatück  ist  a.  a.  0.  (I,  297)  be* 
schrieben. ') 

El  ist  Torgc8chIageB  worden*),  winketreebt  snr  Aebte  dee  IfnnditllekeR 

beeeereTi ,  Ij.^w  ^-f^ärbten  Thon  einzuführen,  um  auf  diesem  Wege  die  betref- 
fende Seite  des  Stranges  hiermit  zu  bedecken,  der  demnächstigen  Scbauseite 
dee  ManerziegeU  ein  schOneret  Anstehen  ta  geben. 

Man  bat  aaeh  nur  zwei  Seiten  der  rechteckigen  HnndetttokOffinung  fest- 

gemnrht,  vrfihrend  die  beiden  anderen  Seiten  aus  rieh  um  ihre  Achse  lose 
drehenden  Walzen  beetehen.'j  Es  scheint  aber  dieses  Verfahren  sich  nicht  be- 
wAbrt  KO  haben. 

Zum  Hindarchdrücken  de«  Thones  Terwendet  man  (seltener)  Waken  oder 
die  Thonschranbe ;  der  früher  zuweilen  benutsfte  Kolben^)  kommt  jetst  wohl 

nur  noch  bei  Köhrenpressen  vor. 

Die  Walzen')  sind  im  allgemeinen  für  das  Hindurchdrücken  des  magerern 
und  stnferen  Thinica  Iwtnchbarer  als  die  Thonschmube;  indessen  hat  man 
letztere  so  zu  verbe«f8em  gewusst,  daps  sie  z.  Z.  wohl  allen  Anforderungen  ge- 
recht wird,  wenn  nur  ihre  Verhältnisse  der  Thonart  und  insbesondere  deren 
Bildsamkeit  angepasst  werden.  Angesichts  der  ausserordentlichen  Verschieden* 
heiten  in  den  Eigenschaften  des  zu  bearbeitenden  Rohstofi'cs,  und  weil  man 
diese  nicht  in  Mass  und  Zahl  auszudrücken  vermag,  dürfte  es  z.  Z.  unm(^giich 
•ein,  feste  Regeln  für  die  Abmessungen  dieser  Thonsch rauben  anders  als  im 
Hinblick  auf  1  r-tinimte  Thonarten,  bezw.  Bildsamkeit  derselben  zu  geben.  In 
diesem  Sinne  seien  die  Quellen ')  angeführt  Die  Thonschraube  ist  nichts  anderes 
als  der  Thcntolnieider  ^  899  und  T,  545),  was  ihr  also  an  POrdemngsffthigkeit, 
bezw.  an  Vermögen,  den  Thon  durch  da«  Mundstück  zu  drängen  yerloren  geht, 
gewinnt  sie  in  ihrer  Eigenschaft  als  Mischmaschine  und  umgekehrt,  sodass  die 
Wertschätzung  derselben  seitens  der  Benutzer  sieb  auf  zwei  Eigenschaften  yer- 
teilt  und  dadurch  unklar  wird.  Da  es  sich  im  vorliegenden  Buche  nicht  darum 
handelt,  "Regeln  für  den  Bau  der  betreffenden  Ma?chinen  zu  f'p^en,  bo  ftlhre 
ich  nur  allgemeine  Gesichtspunkte  an.  Was  zunächst  die  Luge  der  Thou- 
schranbe  gegenüber  dem  Mundstück  anbelangt,  so  wird  zweifellos  der  Druck, 
welehen  die  Schraube  ans&bt,  weniger  geaehwftcht,  wenn  das  Mundstück  in  der 


»)  D.  p.  J.  isM   13-2,  175;  1861,  150,  836;  1876,  älO.  49ö,  Ää2,  27;  1877,. 
248,  -16;   1Ö83,  249,  157,  sämtl.  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  1882,  245,  92  m.  Abb. 

>)  D.  p.  J.  1854,  184,  888  m.  Abb.;  1864,  171,  Ali  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1845,  96,  S6I;  1847,  104,  169;  1848,  110,  107;  1849,  114,. 
40«;  1851,  119,  97;  18»2,  12«,  847;  1857,  144,  40S;  1885,  178,  188,  s8mÜ. 
n«  Abb. 

*)  Sachsen berg,  D.  p.  J.  1864,  171,  267  m.  Abb.;  1865,  176,  339  m.  Abb. 
Cftsenau,  D.  p.  J.  1884,  171,  419  m.  Abb. 

Pinfold,  D.  p.  J.  1871,  202,  226  m.  Abb. 
*>  D.  p.  J.  1861,  159,  335  m.  .Abb.;  1876,  321,  17. 
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III.  AbMhBiit 


Aob«e  der  Thonschraube  liegt,  aU  wenn  die  Dewegungsrichtung  de«  Thonet  eine 
WendoBg  nm  90*  maehea  moti,  mn  in  das  Mnndstfick  bu  trenea.  Daimua  folgt, 

das«  mir  fOr  weicbere  Tbonarten  eine  senkrecbte  Thonschraube  zum  liegenden 
Mundstück gefügt  werden  darf.  Steifere  Thone  verlangen  zum  liegenden 
Ifandffcfiok  eine  liegende  Thoaeohnuib«.*) 

Die  Fiftchengrösse  der  FlVgel  darf  aiebt  su  gross  gew&hlt  werden  und  üit 

Oanghnhe  derselben  soll  angemessen  sein,  damit  nicht  statt  des  wirksamen 
Yorwürtddrängens  nutzloses  Kreisen  des  Thones  stattfindet.  Man  wendet  Mittel 
an,  welche  draeee  Kreieen  beeohtiakeD  (S.  892),  nad  fügt  nicht  selten  Oegea- 
messer'/  ein,  welche  die  BewegOBgsrichtunK'  des  Thone«  in  die  zur  Sclirauben- 
achse  gleichlaufende  zu  lenkea  luchen.  Ich  sah  auch  eine  Strangprease  für 
eebr  iteifen  Thon,  bei  welcher  etatt  der  GegenmeMer  die  Innenwaaa  det  ffreü 
schraabeagefässes  mit  volIstAndigen  Gewindeg&ogen  besetzt  war,  .leren  iiiirrer 
Durchmesser  den  &u«seren  Durchmesser  der  Pressschraube  natürlich  um  etwas 
überragte.    Die  Wirkungsweise  war  eine  sehr  befriedigende. 

Bndlieb  ist  noch  die  Doppeleebraube  sa  neanen.   Man  findet  swet 

gleiche,  nebeneinamler  liegende  Thonschraiiben  al:^  Speiser  der  Kolben  presse*) 
wie  der  Waizenpresse')  angewendet,  aber  auch  als  alleiniges  Mittel  zum  Vor^ 
wirtetreiben  dei  Thoaei.*)  Fig.  262  ttellt  eine  hierher  gMiSrige  liegende  An- 
4>rdnnag  im  Qaevtchaitt  dar.  a  iat  die  feet1ie;:^ende  Hülle  oder  das  GenUs  der 

Doppelsciiraube,  s  sind  die  beiden  Schrau- 
ben, welche  sich  in  einander  entgegenge- 
setzter Richtung  drehen  und  rechts-,  be- 
ziehungsweise links^ängig  sind,  (  der  Ein- 
wurftnchter.  Die  bchrauben  greifen  hier 
ineinander;  zuweilen  liegen  säe  so  weit 
iuiseinaniler,  dass  ihre  Umfinge  sich  nicht 
einmal  berühren.  Man  erkennt  ohne  wei- 
teree,  dan  die  Drehbewegungen  des  Tbo- 
ne?  «ich  gegenseitig  aufheben,  also  Gegen- 
mesder  u.  dgl.  überflüssig  sind,  dass  die 
Dmcbllftehe  sich  dem  mdir  oder  weniger 
rechteckigen  Querschnitt  des  Mundstückes 
besser  anschliess^  als  bei  Verwendung  nur 
eiaer  Sebraabe,  folglich  mit  der  Dt^iipcieehrattbe  Idehtor  ane  genügend  gleich- 
förmige Druck  Verteilung  anf  den  Mandetttekquenehnitt  gewonnen  wnrd,  um  mit 
der  einfachen  Schraube. 

Wesentlich  ist  endlich  der  Vorteil  des  besseren  Einiiehens  des  Thones 
seitens  der  Doppelsebraube.  Wean  man  nftmlieh,  wie  bei  liegenden  'HioaaebnMi» 
ben  kaum  vermieden  wertlen  kann,  den  Tlion  etwa  winkelrecht  zur  Schrauben- 
achse einwirft,  so  wird  derselbe  leicht  zurüclu[e8tossen.  Das  verhindert  die 
Doppelsohranbe,^  wenn  ihre  Gewindegänge  an  der  Btawarfttelle  niciht  sa  nahe 
nebeneinander  liegen.  Bei  der  einfachen  liegenden  Schraube  hat  man  sich  viel- 
fach genötigt  gesehen,  zu  gleichem  Zwecke  an  der  Einwurfstelle  besondere  Ein- 
uehvorrichtungen  anzubringen.  Sie  bestehen  z.  B.  in  einem  Walzenpaar,  einer 
Eimelwalte')  oder  auch  einem  schwingenden  Zufilhrer.*) 

Der  aus  dem  Mundstück  hervortretende  Thonstrang  soll  nnn  sweckmftasig 


Fig.  Ml. 


>)  D.  p.  .T.  1840,  77.  323;  1847.  105,  246;  1878,  227,  239,  sämtL  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1858.  130,  330  m.  Abb.;  Iä64,  171,  403  m.  Abb. 

>)  D.  p.  J.  1884,  U%  280  m«  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1845,  08,  174  m.  Abb. 

»)  Z.  d.  V.  d.  I.  1857,  S.  101  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  18fi2,  194,  SM  m.  Abb.;  1888,  248;  818. 

Prakt  Masch.-Constr.  1884,  S.  168  m.  Abb. 

')  D.  p.  J.  1876,  222,  27  m.  Abb.;  1879,  2U,  182  m.  Abb. 

')  D.  p.  J.  1881,  240,  12  m.  Abb. 
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fn  einzelne  Ziegel  zerschnitten  werden.  Dabei  ist  zu  beachten,  daps  die  durch 
dim  MundBtück  gebildeten  Flächen  glatt,  die  durch  Abschneiden  (mittels  eines 
Drahtes,  I,  880)  erzeugten  Flächen  eber  rauh  ausfallen.  Diejenigen  Flftcheii 
des  Zi^els,  welche  mittels  Mörtels  an  anderes  Mauerwerk  gebunden  werden 
sollen,  wünscht  man  rauh  zu  haben,  damit  der  Mörtel  besser  haftet;  die  nach 
eowon  gerichtete  FMcfae  «oll  aber  des  beeseren  AnesdieBB  halber  glatt  sein. 
Hiemach  hat  man  sich  bei  Wahl  der  Schnittflächen  zu  richten.  Sollen  z.  B. 
Vollsteine  oder  solche  Hohlsteine  erzeugt  werden,  deren  Dnrchbrechnngen  winkel* 
leobt  so  den  breiten  Fliehen  etehen,  Fig.  263,  lo  werden  die  MnndftOekswmtei» 
ueh  der  Länge  und  Breite  der  Ziegel 

(unter  Zuschlag  des  Schwindmasses,  S.  883)  J>  j&  ^ 

bemessen  und  die  Schneiddrfthte  d  so  an- 
geordnet,  dass  sie  um  die  Ziegeldicke  (Ter> 

mehrt  wva.  das  Schwindmass)  von  einander 
abstehen.  Die  breiten  Flächen  der  Ziegel 
werden  also  durch  die  Scbneiddrähte,  die 
schmalen  durch  da«;  Mundstück  gebildet. 

Will  man  aber  Hohlsteine  haben,  deren  Hg. 268. 
HOblnngen  in  den  Lti^^riehtungen  der- 
selben Hegen,  Ficr.  261,  so  vimfasst  der  Strangquer- 
schnitt mehrere  Ziegelijuerscbnitte.  Man  befestigt 
TOT  dem  MandstBek  die  Schneiddrthte  efi,  welche 
den  Strang  in  seiner  T^änge  z.  B.  in  6  Teile  zer- 
legen. Die  beiden  äusseren  Teile  bilden  Abfall,  die 
■nar  innen  aber  Stränge,  welche  dnrch  Qnertrennen 
mittels  der  Drähte  (f,  in  Ziegel  gewünschter  Länge 
serlefft  werden.  Es  werden  bei  diesem  Verfahren 
sowohl  die  breiten,  als  auch  die  kurzen  schmalen 
nSchen  rauh.  ^    ^ 

Das  Quertrennen  des  Thonstranges  soll  (selbst-  *  r  t  i 
varständlich  genau  winkelrecht  zu  seiner  Länge  er- 
folgen* Man  hat  solches  zu  erreichen  gesucht,  in- 
dem man  den  hervorquelli'nden  Thonstrang  mittels 
sehr  rasch  hindurchgeiührten  gespannten  Drahtes 
durchschneidet.^) 

Um  den  Vorgang  selbstthätig  zu  machen,  sind 
die  Drähte  auf  xwei  Rollen  befestigt,  deren  Dreh- 
achsen qner  gegen  den  Thonstrang  Hegen'),  oder  »r.  M4. 
speichenartig  in  ein  Rad  gespannt,  dessen  Achse 

ein  wenig  gegen  die  Längen richtung  des  Stranges  geneigt  ist,  um  die  gegen- 
sfttsliche  Bewegung  jedes  Drahtes  zum  Thonstrang  winkelrecht  zu  machen*), 
oder  es  wird  eine  aus  Bandeisen  gebildete  Schraube  zum  Ab.«chneiden  des 
Stranges  benutzt*)  oder  aus  mehreren  Drähten  eine  endlose  Kette  gebildet, 
deren  unterer  Trum  sich  dem  Thonstrang  mehr  und  mehr  nähert,  wobei  die 
Drähte  allmählich  die  Quertrennung  vollziehen'),  u.  s.  w.  Es  haben  sich  der- 
artige Vorrichtungen  in  Deutschland  bisher  nicht  einzuführen  vermocht. 

Ein  älteres,  durchaus  zuverläesiges,  aber  mühsames  Verfahren  besteht  darin, 
dass  man  den  Strang  in  größerer  Länge  willkürlich  abschneidet,  dann  auf  einer 
Rollenbahn  hervorzieht  und  hier,  während  das  Strangstück  ruht,  mittels  mehrerer 
in  einen  gemeinsamen  Kähmen  gespannter  Drähte  ihn  sutreffend  zerlegt.  Da- 
bei wird  der  Bahnen,  um  die  Bahnen  der  Difthte  genau  su  machen,  um  eine 
fcete  und  gleichlaufend  tum  Thonstrang  gelagerte  Achse  gedreht,  oder  in  senk- 


')  D.  p.  J.  18.^)2,  124,  2')9  ni.  Abb. 
*)  Cazenau,  D.  p.  J.  1864,  171,  419  m.  Abb. 
•)  Pinfold,  D.  p.  J.  1871.  202,  226  m.  Abb. 
«)  Chamber?,  D.  p.  .1.  1883,  24»,  157  m.  Abb. 
Chambers,  D.  p.  J.  1885,  257,  138  m.  Abb. 
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rechten  oder  wagerechteu  Führungen  verachoben,  oder  eniiuch.  in  senkrechter 
Lage  featg^lten,  wühfoid  nun  da»  ThoMtrMgstttek  winkelMeht  gegtn  ihm 
MUebt*) 

Am  gebriiucblichaten  ist  z.  Z.  wobl  folgendes  Verfahren.  Der  aiu  dem 
MandstOck  M,  Fig.  265,  herrorquellende  Strang  wird  (nachdem  er  Tielleieht 
darch  die  £wtea.  Dcftbte  dg  in  •einer  lAngenriehtong  Mdegt  isl)  von  den  feei^ 


VI«,  m 


gelagerten  Walzen  6  und  den  auf  dem  Wagen  W  gelagerten  Walzen  c  ge- 
muran,  sodaet  wagereobten  Vorwärtsschreiten  keine  nennenewemn 

Widerstltndo  -^ich  entgef^prt<?etzen.  Am  rechtsliegenden  Ende  des  Wagens  regt 
jedoch  eine  Platte  Ar,  die  sogenannte  Klappe,  empor,  welche  sich  dem  Thon- 
itirnng  in  den  Weg  stellt  vnd  diesen  verania«t,  den  Wegen  W,  weleher  nd^ 
tels  seiner  Spurräder  a  auf  den  Schienen  e  leicht  ttnfl  sicher  pirh  hpwegt,  mit- 
sonehmen.  Mit  diesem  Wagen  sind  nun  die  Fflhrungen  der  Bchneiddrähte 
fest  verbanden,  eodtes  letnere  genan  winkelreeht  enm  Tlümelrang  S  dieaen 
durchdringen.  Man  beseitigt  sodann  rasch  die  Platte  Ar  (klappt  sie  nieder),  ent- 
fernt die  abgeschnittenen  ibiegel  uni  tUhrt  den  Wagen  unter  S  so  weit  ads  mög- 
lich sorflek,  Iiis  dee  Ende  des  Stranges  abermHla  gegen  die  Klappe  k  Mmit  n. «.  w. 

Manche  Einzeldurchbiklungen,  bezw.  Verfeinerungen  der  VorrIc!:t  .mgen 
(Absohneidetische),  welche  zur  Vollziehung  dieses  Verfahrens  dienen,  haben 
dasselbe  zu  hoher  BeÖebtheit  Tcrholfen.*) 

Man  verfertigt  mit  einem  Mundstück  und  einem  Abschneidetisch  t&glich 
zwischen  6000  und  10  000,  höchstens  12  000  Ziegel.  Letztere  Grenze  wird  schon 
gesteckt  durch  die  Schwierigkeit,  eine  so  gnme  Stfickcabl  abzunehmen. 

Die  Maschinen  für  Dachziegel  (Bieberschwftnze)  unterscheiden  sich 
von  denjenigen  fttr  Maneni^l  haaptefteblieb  dnreh  die  AbscbneideTDiTioh- 
tungen.') 

Bdkrenp rossen  werden  nur  für  kleinere  Weiten  und  dann  wageredit 
gelagert,  wenn  keine  hohen  Ansprüche  an  die  Genauigkeit  der  Röhren  geteilt 
werden.  Solche  liegende  Röhrenpre&sen  unterscheiden  sich  von  denjenigen  für 
Mauerziegel  nicht  wesentlich.  E«  werden  —  da  für  Röhren  weniger  Thon  ver- 
braucht wird  als  für  Mauerziegel  —  für  solche  nicht  selten  Kolben  zum  Hinaus- 
drücken des  Tbonea  verwendet  (S.  907).*)  Man  legt  vor  das  Mundstück  ein 
Feld  in  festen  Lagern  sich  drehender  I  ragrollen,  presst  einen  Strang  bestimm- 
ter Tifinge  hervor,  unterbricht  den  Betrieb  und  zerschneidet  den  Strang.  Nach 
Aufarbeitung  einer  Kastenfüllung  wird  der  Kolben  zurückgezogen  und  der 
Saaten  wieder  beeohickt. 


')  D.  p.  J.  ]'^'77.  224.  r»95  m.  Schaubild. 

D.  D.  J.  lSt>l,  171,  416  m.  Abb.;  IÖ79,  2U,  l&S;  im,  2o9,  16»  m.  Abb. 

Z.  d.  V.  d.  L  1885,  S.  633  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1877,  226,  351  m.  Xhh    1^-1.  247,  159  m.  Abb.,  248,  319,  820l 
^)  D.  p.  J.  1S57,  144,  408  m.  Abb.j  löbö,  178,  88  m.  Scbaub. 
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Liegende  Röhren  pressen,  bei  denen  der  Thonatrang  durch  Walzen  oder 
jächraubeo  (S.  907)  hervor^edrfickt  wird,  kommen  selten  vor  und  bieten  gegen- 
Uber  den  Ziegelpressen  kerne  nennenswerten  Abweichungen. 

Bei  »tehi:'ntien  Pressen,  deren  Mundstück  nach  unton  ^prichtpt  ist,  wird 
nfigUeh,  die  kreisrande  Gestalt  des  Stranges  zu  erhalten;  sie  gestatten  auch, 
-d»  der  Strang  sich  meht  mit  teliter  Seftenlih^lie  anflegt,  die  «nr  späteren  Ter- 
bindung  der  R rühren  erforderlich'  n  Muffen  von  v;)rnherein  zu  bilden.  E-  wird 
bei  den  stehenden  Thonpressen  für  den  Ihonstrang  ietzt  allgemein  eine  Stützung 
angewendet,  welche  Hol fmaoB  tot  1857  f9r  eine  Mauerziegelpresse  ausfOhrte.M 

Unter  dem  MundstQck  befindet  sich  nftmlich  ein  Tisch,  welcher  an  den 
Pfeilern  der  Presse  gute  senkrechte  FOhnmr»  erfährt  und  mittels  Ketten  und 
Gegengewichte  nach  oben  gehoben  wird.  lu  dem  Ma&ee,  wie  der  Tbonstrang 
herrorquillt,  weicht  der  Usch,  jenen  stützend,  nach  unten  lorBek.  Der  Thon 
wird  moiBtens  mittels  einer  Schraube  hervorgedrfickt.*) 

Das  iMundstück  stellt  Fig.  266  zur  Hälfte  dar.  A  ist  der  Boden  des  Press- 
«iiefel«,  B  eine  gehörig  befestigte  Schale,  weleb«  ftlt  Dom  dient»  lodui  iwhoben 
ihr  und  dem  Rande  der  Bodenöffnung  die 
eigentliche  BObre  gebildet  wird.  An  A  ist 
«in  Bing  a  iMfeeÜgt,  welcher  di«  GipefBt- 
terung  6  trägt,  die  durch  den  Reifen  e  wei- 
tere Statzung  erfährt.  Diese  Oipefattorung 
dient  Im  '^^rein  mit  dem  wegodimbaTen 
Dom  d  zur  Ausbildung  der  Muffe,  d  wird 
jsanächst  befestigt;  nach  Inbetriebsetzung  der 
Presse  füllt  sich  der  Raum  zwischen  h  einer* 
seits  und  B  mud  d  anderteite  und  es  quillt 
ein  ringförmiger  Strang  berror,  dessen  Weite 
der  geforderten  Muffengrösse  entspricht.  Man 
-stellt  dann  ilen  Betrieb  ein,  schneidet  den 
Band  der  Mutfe  nnter  (/  gerade  ab,  entfernt 
ersetzt  diesen  Köruer  aber  durch  eine 
Holaeeheibe,  anf  welener  die  Schulter  der 
Muffe  sich   stützt  nnd   prp=;-t   riirmehr  die 

eigentliche  Röhre.    Es  wird  lolgeuue  LeistungHfähigkeit  angegeben: 

bei  0,5  bis  0,8  m  Röhrenweite  stflndlioh  7  Stück  von  1  m  Länge, 

H     0,4  ff»'  a  •l5aalRH 

»   0,2  m  «  •      25      «       «    1  ,  « 

,  0,2  bis  0,8  w         ,  ,      30     ,       •    1  .  . 

•  0.1<)  M  •  »50,.l,, 


Fi»  26«. 


0,12  tn 
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Besondere  Mandatflcke  kommen  mr  Anwendung  fBr  kromme*)  und  hohl- 

ndiü^*)  Röhren. 

Verwandt  mit  den  Röhrenpressen  sind  gewisse  Pressen  für  Gefässe.') 


4.  Das  Brennen. 


Durch  das  Brennen  soll  dem  Thon  der  Wassergehalt  vollstiindig 
•entzogen  werden,  wodurch  er  seine  Bildsamkeit  verliert  und  wider.titands- 
iähig  wird  gegen  die  Erweichung  durch  Wasser.   Hierzu  ist  eine  ziemlich 


*)  Z.  d.  V.  d.  L  1857,  3.  101  m.  Abb. 

«)  Sachspnberg,  D.  p.  .T.  1874,  211  m.  Abb.;  214,  tU,  4S8  m.  Abb. 

Scblickejsen,  D.  p.  J.  1877,  22o.  425  m.  Abb. 
s)  D.  p.  J.  1880,  287,  167;  1885.  258,  488  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1880,  2.15,  344  m.  Abb. 
»)  D.  p.  J.  18^2,  24a,  m  m.  Abb. 
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hohe  Temperatur  (900  bi^  1000^)  erforderlich.  Der  Scherben  (S.  878) 
wird  durch  dieses  Brennen  ziemlich  fest,  aber  porig,  sodass  er  begierig 
Wa&ser  einsaugt  (an  der  Zunge  klebt).  Soll  die  letztere  Eigenschaft 
beaeitigt,  dar  8di«rben  cKdit  werden,  m  maes  ein  ffiatetn,  mlesiges  Zu* 
flunmeBschmelMn,  BtotfefiocIeB,  welnhes  —  je  neeh  der  ZnaunBieiuetKiuig' 
des  Thones  —  Tenchieden  hohe,  jedeofaUs  hOhere  Temperatozen  Terhiigtr 
als  die  Erzeugung  des  nicht  dichten  Scherbens. 

Das  Wärmeerfordemis  f(ir  das  letztere  entspricht  der  zu  verdunsten- 
den Wassermenge  und  dasjenige  für  das  Sintern  ist  nur  grösser  wegen 
der  viel  grösser  werdenden  WKrmeverluate.  In  Wirklichkeit  gebraucht 
dae  Brennen  auch  der  oioht  diobten  Thonwaren  erbeblich  grössere  Wärme- 
mengen, als  die  dem  eigentlicbea  Zweck  deaselbai  dienenden»  weil  groeae 
Wftrmeverluste  trotz  ▼orteilbaftester  Einriditnng  der  Brennofen  nidit  d 
vermeiden  sind.  Dieter  Umetand  wird  weiter  nuten  aosfttbrlicber  er- 
örtert werden. 

Die  VerdicJitung  des  Gefiiges  durch  Wasserentziehung  darf  nicht  zu 
rasch  verlaufen,  wenn  verhütet  werden  soll,  dass  die  betreffenden  Gegen- 
ttttnde  siöb  verziehen  oder  gar  reissen  (I,  222).  Deshalb  niuss,  solange 
der  Waeeergebalt  nocb  sebr  gross,  besonders  darauf  geaditet  werden, 
dass  die  Wasserverdunstung  langsam  stattfindet.  Ifit  der  Abnahme  dea 
Wassergehalts  steigert  sich  der  Widerstand  des  Thones  gegen  die  Wasser- 
abgäbe  fl,  532),  sodass  die  Gefahr  des  Werfens,  be/w.  Heissens  sich  min- 
dert. Die  Wasserent Ziehung  wird  deshalb  in  3  Stufen  —  durch  Trock- 
nen, Schmauchen  und  eigentliches  Brennen  —  vorgenommen,  wel- 
eben  «icb  nacb  ümstKnden  dde  vierte  Stofe  —  das  Scbarf brennen  — 
anftgt.  Wenn  ancb  die  Grensai,dies«r  Stnfen  vielfacb  ineinander  ftber- 
gehoi,  so  wird  doch  die  Übersichtlichkeit  des  gesamten  Vorganges  dnrob 
getrennte  Belnrirllnng  der  einzelnen  Siefen  gefördert. 

A.  Das  Trocknen  findet,  soweit  aus  weichem  Thon  erzeugte  Ware- 
in Frage  kommt,  regelmässig  durch  die  freie  Luft  statt.  I^ar  ausnahms* 
weise  wird  die  Luft  erwärmt. 

Am  unvollkommensten  ist  das  oben  hervorgehobene  Regeln  des 
Troeknens,  wenn  man  unter  fimem  Himmel  troclmet.  Hiervon  wird  des- 
halb aneh  nnr  Qebrancb  gemacht^  wenn  es  sudi  tun  die  geringwertigsten 
Mauerziegel  handelt»  Strohmatten  und  Bretter  mtissen  alsdann  genflgent 
nm  dieselben  gegen  Sonnenschein  und  Regen  zu  schützen. 

Weit  vorteilhafter  sind  Trocken  schuppen,  die  wohl  mit  einstell- 
baren Klappen  versehen  sind,  um  —  je  nach  der  Witterung  und  dem 
bereits  gewonnenen  Trockenheitsgrade  —  die  Luft  freier  oder  in  be- 
sebzlnkterem  Hasse  spOlen  sa  lassen.  Bei  kflnstlicbem  Heiien  der  Troek- 
nnngslnit  mflssen,  nm  sn  grosse  Wflrmeverlnste  su  vermeiden,  die  Troeken- 
räume  sorgftltiger  hergestellt  werden;  man  ordnet  dieselben  ancb  wohl 
in  mehreren  Geschossen  übereinander  an. 

Der  Ziegler,  welcher  mit  ITandformen  fS.  901)  arbeitet,  legt  den  Zievel 
mit  der  Form  auf  den  ebenen  Boden  des  TrockenscbuppeDs  und  bebt  sodann 
die  Form  ab,  vielleicht  indem  er  hierbei  ein  Brettchon  auf  den  Ziegel  legt  und 
aof  dieses  mit  beiden  Daumen  drückt;  s^ae  Arbeitwtelle  rückt  deualb  in  dem 
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Mawe  weiter,  in  welchem  neue  Bodenfl&ohen  für  die  absalegende  Ware  nötig 
wefd«n.  NMhd«Bi  di«  Zieg«!  einige  Zeit,  TMMebt  1  Woche,  to  platt  f^lesea 

haliPii ,  ^ind  sie  p^enfigcnd  getrocknet,  um  sie  anf  eine  ihrer  langeti  sclimiilen 
Flächen  sa  stellen.  Dadun£i  wird  Raam  gewonnen,  welcher  sum  Teil  cur  An- 
lage von  Gängen  swifohfln  den  Ziegeltt  leiwudet  wird.  Später  werden  die 
Ziegel  za  einer  Art  luftigem  Mauerwerk  aufeinander  gestellt,  weichet  suweilea 
bia  za  1,2  m  erhöht  wird.  Man  bedarf  bei  diesem  Verfahren  f&r  je  1000  Ziegel, 
welche  tägUcb  gefertigt  werden,  gegen  700  am  Bcbuppengrundfläche.  Ma^chiuüu- 
ziegel  mä«8en  tob  der  MBeehine^  lu  den  Trockenräumen  geschafft  werden;  sie 
sind  ine{$ter<i  hart  genug,  um  de  TOn  vornherein  in  mehreren  Schichten  hoch» 
kant  aufeinander  setzen  zu  kOnnen.  Feine  Verblend«teine  werden  wohl  auf 
Brettchen  gelegt  (mit  solchen  schon  Ton  der  Maschine  genommen)  und  in  Trocken* 

S rüsten  nntergcbracht.  Mit  Dachsiegeln  wird  imiuer  in  letzterer  WeUi;  vcr- 
luren  (man  gebraucht  etwa  60  bis  70  ^  Troekenraumerandääche  für  je 
1000  Stück  tB^fHeh  aamfertigeiider  Daebsiegel).  Dewere  l%eawtveii  erlklireii 
natürlich  eine  ihrem  Wert  entsprechende  Sory^^fiiU  hm  ihrer  Aufstellung  in  den 
Trockenräumen,  die  vielfach  gleichzeitig  Arbeitaräume  für  das  Gestellen  der 
OegeuriMude  aind. 

Die  künstliche  Erwärmung  der  Luft  findet  raeistena  durch  sogenannte 
Abhitee  statt.  So  bringt  man  die  betreffenden  Trockenräume  neben  oder  über 
den  Öfen  an,  welche  zum  Bvenaen  der  Ware  dienen,  oder  führt  den  bereite 
ausgenutzten  Bauch  derselben  durch  Kanäle,  welche  unter  dem  Fnasboden  der 
Trockenräume  anrrebracbt  eind')  oder  führt  letzteren  Luft  z«,  welche  am  oder 
im  Ofenmauerwerk  erwärmt  worden  lat.'}  Die  Trockenrüume  werden  auch 
kanalartig  angeordnet  und  die  Thonware  langsam,  schrittweise  in  einer  Rich- 
tung fortt^efQhrt,  während  die  zum  Trocknen  dienende  Luft  in  entgegenffesetster 
Biootuug  sich  bewegt.')  Auch  lässt  man  den  von  der  fietriebnnaachuie  be- 
aotiien  Dampf  durch  Röhren  strOmen,  weld»  in  den  Troekenrftnmen  sweift* 

mässig  verteilt  -ind.  Unter  allen  UmBtänden  mu-??,  wenn  kfiri'itli'chp  ErTrflrmnng 
angewendet  wird,  der  Kegelnng  des  Trocknens  alle  Aufmerksamkeit  geschenkt 
werden. 

B.  Dos  BcduttBüiolMii  nimmt  man  nur  in  besonderen  FBlIen  in  be- 
sonderen Öfon  vor;  meistens  werden  die  Qegenstinde,  nm  die  Forderung 

von  einem  Ofen  zum  anderen  zu  spntein,  andi  die  stattfindende  ErwSr- 

mting  der  Gegensülnrk  '/u  benutzen,  an  derselben  Stelle  gesehmanoht, 

an  welcher  sie  gebrannt  werden  bollers. 

r>n  es  sich  hier  nm  die  BehandluDg  der  Thon  gegenstände  in  höherer 

i'emperatur  handelt,  so  darf  man,  um  nicht  Wärme  zu  vergeuden,  mit 

der  Lnftnifabr  nicht  m  TerBebwenderiseli  umgeben.    Anderseits  mos» 

mindestens  so  viel  Luft  sngeltlbrt  werden,  als  erforderlloh  ist»  mn  die  «nf* 

genommenen  Wasserdämpfe  bei  der  Temperatur,  welche  die  Lnft  in  den 

einzelnen  Teilen,  wie  bei  dem  Verlassen  des  Schmancbrsumes  nocb  bat^ 

sicher  fe?t  -m  halten  (I,  142,  143,  531). 

In  dieser  Beziehung  enUtehen  nicht  selten  Schwierigkeiten  bei  Anwendung 
der  sonii  swecbmftssigsten  Ofen,  detjenigc^n  idhnlich,  welche  mit  Gegen  ström 

arbeiten.  Indem  die  Luft  Ton  den  Tbon^egenständen  Feuchtigkeit  aufnimmt» 
verliert  sie  so  viel  Wärme,  wie  zur  Verdunstung  derselben  erforderlich  ist;  e» 
mindert  sich  daher  ihre  Fähigkeit,  den  Wasserdunst  festzuhalten.  Sie  giebi 
aber  aneb  Wftrme  un  die  noch  kalten  Ziegel  ab  nnd  wird  dadurch  nicht  selten 
gezwungen,  einen  Teil  des  Dunste«  fahren  an  lassen,  welcher  sich  an  den  kalten 


>)  D.  p.  J.  1874,  214,  215;  1879,  282,  434  m.  Abb. 

2|  D  p.  J.  1884,  254,  ;i01  m.  Abb.;  1885,  256,  346  ro.  Abb. 

D.  p.  J.  lS7a,  221.  &20  m.  Abb.;  1879,  288,  882  m.  Abb.;  1885,  266, 

346  m.  Abb. 
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Iii.  Abschnitt 


Ziegel  flachen  als  Wasser  niederschlägt.  Dass  durch  solche  Nefantng  der  ÜMgel 
deren  Schönheit  und  andnre  g^ute  Eigenschaften  erheblich  leiden  mü—pn ,  liegt 
auf  der  üand.  Es  würde  gut  sein,  den  Sättignngszustand  der  Laft  an  Tersch^ 
teilen  Stellen  des  Trocken-  bw«.  Behmanch-Raamee  hftofig  ta  mitenaehen 
und  hirrnarh  dio  Luftzufuhr  zu  regeln.  Alhnn,  die  hiermit  verbundenen  Um- 
ständlichkeiteu  lassen  hiervon  absehen,  weshalb  man  der  Sicherheit  halber  meist 
mii  einem  bedeatente  Lnftflbeaelraie  ubeitet 

Einrichttuigm  fllr  du  SolimaiielMi  finden  w.  s.  noch  BrwShnnng. 

a  Dm  Bveuian.  Hau  Inuin  die  Brennofen  ontoraoheiden  in  eolebe 
für  unierbrochenen  Betrieb  und  solche  für  stetigen  Betrieb,  wtnngleiefa 
beide  Gmppen  ineinander  Übergehen. 

Die  roheste  Gestalt  der  ersteren  wird  fQr  den  Feldbrand  benutzt. 

Auf  der  geebneten  £rde  werden  die  getrockneten  Ziegel  mit  Zwischen- 
lagen  TOn  Kohlenklein  so  «nem  grosMn  Block  gleichsam  aufgemauert,  dann 
dieser  Block  von  einer  Mauer  aus  gleichen  Ziegeln,  zwischen  denen  aber  kdne 
Kohle  liegt,  eingeschlossen;  es  wird  das  Ganze  mit  Lehm  verstrichen  und  so- 
dann nn  dem  Ende  das  Feuer  entzündet,  welches  dem  Winde  cntgegen^erichtet 
ist.  Der  entstehende  Rauch  entweicht  durch  Offnungen  der  Euschliessunge- 
flächen,  welche  nach  Bedarf  wHhrend  de»  Betriebs  verengt,  bezw.  geschloreen 
oder  erweitert  werden,  wie  auch  die  LufteintrittsütFnungen  entsprechende  Re- 
galong  erfiahren. 

Die  erstentwickelt f>  Wärme,  richtiger,  der  pic  tragende  luftreichf  Rauch 
dient  zum  Schmauchen  der  Ziegel,  die  sich  in  der  Nahe  des  Feuers  btünden; 
mit  eteigender  Temperatur  des  letzteren  erweitert  sich  der  Krei^,  innerhalb 
welchem  da.H  Schmauchen  stattfindet  und  ist  der  Brennstoff  verbraucht,  so  wird 
die  durch  die  Zwischenräume  der  gebrannten  Ziegel  streichende  Luft  erhitzt,  so- 
dass die  Verbindung  mit  dem  weiter  hintm  liegenden  Brennstoti'  sich  |^t  voll- 
zieht Der  die  entferntem  ZÜl-'I schichten  durchstreichende  Hauch  bereitet  aber 
immer^neue  Teile  des  Blocii&ä  (durch  Schmauchen  derselben)  vur. 

Ändert  sich  die  Windrichtung  w&hrend  des  Brandes  nicht,  so  gelingt  einem 
geschickten  Brenner  in  1>is  12  Tagen  den  Brand  derartig  zu  vollziehen,  daFr- 
der  grösste  Teil  des  Blockes  zu  brauchbaren  —  wenn  auch  geringwertigen  — 
Ziegrin  gewoxden  iat  Witternng«*  ond  Windweohael  Terndf^a  aber  den  Ver- 
lauf des  Brandes  ungemein  zu  Btf)ren. 

Man  entnimmt  dem  Block  einen  Teil  als  sehr  stark  gebrannte  Ziegel 
(Klinker),  einen  Teil  als  gut  gebrannte  Ziegel  und  einen  Teil  a1»  Bleieher, 


stücken  und  Ziegeln,  welche  so  wenig  erhitzt  wurden,  dara  sie  selbst  zu  Innen- 
winden  nicht  Terwendet  werden  kflnnen. 

Es  ist  ▼orgCMhlegen,  den  Feldbrand  mittela  beionderar  Fenerstellen  dereh- 

zuführen.') 

Sebr  eingehend  Ut  die  Feldsiegelei,  einscblieasKch  der  IfoennvarfiüireB  in 
«ntMi  Tcrteicuieler  Quelle  abgehiadelti')  | 

IHe  Einrichtung  wird  zum  Ziegelofen       wenn  man  die  Etn- 

schliessTingsfbielion  nus  dauerhaftem  Mauerwerk  herstellt  und  Fenerstellen 
anbringt,  in  denen  die  Verbrennung  geregelt  werden  kann. 

Fig.  267  stellt  z.  B.  einen  oben  ottenen  Ofen  in  lotrechtem  Schnitt  dar. 
bb  sind  die  Feaerttellen,  welche  sich  anf  die  ganze  Tiefe,  oder  doch  den  grOnten 

T'jil  der  Tiefe  erstrecken.  Sie  sind  mit  Rosten  versehen,  unter  welchen  die 
Aschenräame  aa  sich  befinden.   Über  den  Feuerstellen  bb  sind  durchbrochene 


>)  D.  p.  J.  1879,  282,  428  m.  Abb. 

*)  E.  Heuainger  Waldegg,  Die  Zicgelfabdlcatico.  8.  Anfl.  Leipag 
1876,  m.  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1882,  246,  518  m.  Abb. 
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Gewölbe  an);rebracht,  sodass  dio  faeissen  Rauchgase  zerstreut  in  die  Zwischen- 
rftume  des  Ziegelbaafeas  c  entweichen,  d  bezeichnet  eine  der  Unifadsungs- 
vände.  Zum  Schate  gegen  Hegen  befindet  sieh  Uber  dem  Ofen  «in  leiehtos 
Dach.  Um  sich  gegen  die  Einflüsse  des 
Windes  auf  die  Feuerstellen  zu  schütien, 
ist  gegenflbw  den  SehflrOAiiingeii  eine 
Wand  errichtet,  oder  es  werden  hier  vor- 
■Abersebend  Schirme  aufgestellt.  Sollen 
die  Fener  derartiger  grosserer  Öfen  niebt 
nicht  zu  lang,  d.  n.  bequemer  zu  bedienen 
«ein,  so  zerlest  man  ihre  Länge  wohl  in 
swei  Teile  ona  bringt  die  Schüröffhunffen 
an  beiden  Laagseiten  des  Ofens  ao.  Die 
Überwölbungen  werden  zuweilen  aus  ge- 
nügend widerstanddHlhigen  Bruch^ieinen, 
suweüen  ana  gewöhnlichen  Ziegelsteinen, 
zuweilen  aus  sogenannten  feuerfesten  Zie- 
geln hergestellt,  welche  letztere  eine  län- 
gere Dauer  der  Gewölbe  sichern.  Zuweilen 
bildet  man  die  Decken  der  Feuerdtellen  Flg.SS7. 
durch  Überkragung  der  zu  brennenden 
Ziegel. 

Nachdem  der  Ofen  besetzt  ist,  entzündet  man  in  den  Feuerstellen  ein 
leiohfces  Feuer  (welches  durch  Reisig,  Torf  u.  dgl.  gen&brt  wird)  und  sucht  dessen 
HttM  nnr  allnlhliidi  stogen  sa  laiMn.  Bs  flndm  daeSehmauehen  statt,  wel- 
ches je  naeh  Art  des  Thones  und  dem  Trockenheitsgrade  der  Ziegel  1  bis  7  Tage 
währt.  Das  Schmauchen  geht,  da  die  Lebhaftigkeit  der  Wärmeentwicklung 
stetig  gesteigert  wurde,  in  das  eigentliche  Brennen  über,  für  welches  man 
flbrigens  nur  besseren  Brennstoff  (Steinkohle,  schweren  Torf,  trocknes  Holz)  Ter- 
wendet,  und  welches  in  3  bis  8  Tagen  verläuft.  Um  recht  gleichförmiges 
Brennen  herbeizuführen,  muss  der  Verlauf  demselben  sorgnUtig  beobachtet  werden. 
Fehler  in  der  Aufschichtung  der  Ziegel  oJer  der  späteren  Bedienung  des  Ofens 
sucht  man  durch  Regelung  dos  Feuers  in  den  einzelnen  Feuerstellen  und  des 
Rauchabzuffs  durch  die  obere  Fläche  der  Ofenfüllung  auszugleichen.  Die  oberen 
Schiehten  dier  letsteren  werden  ungenflgosd  gebrannt  wegen  der  freien  Wirm^ 
aasstrahl  ung. 

Teils  um  die  OfenfQllung  bis  oben  hin  gar  zu  brennen,  teils  um  Brenn- 
stoff ni  sparen  und  die  Bedienung  zu  erleiehtern,  wardm  diese  Ofon  oben  dnroli 
eine  besondere  Decke M  oder  besser  durch  ein  GewOlbe  gesohlossflO,  welobss  mit 
Öffnungen  sum  Abzug  des  Rauches  versehen  ist.') 

Man  deckt  alsdann  diese  Öffnungen  nach  Bedarf  mehr  oder  weniger  so. 
Die  Verbindung  dieser  ÖiTnungen  mit  einem  Schornstein  bewirkt  einen  besseren 
Äbsng  des  Rauches  nnd  di(>nt  zu  lebhafterem  Anfachen  der  Feuer.  Das  ist  das 
Urbild  des  gegunwärtigen  stehenden  Ofens  mit  steigender  Hitze. 

Solange  man  die  Baachgase  durch  die  Zwischenräume  der  zu  bren- 
nenden Thonwsre  senkrecht  emporsteigen  nnd  oben  entweichen  Ifisst» 
bietet  die  Erxengong  gleichförmiger  Temperatur  immer  Behwierigkeiten. 
Man  sucht  «uweUen  letztere  dadurch  su  heben,  dass  mau  nur  einen  Teil 
der  Wiirmc  von  unten,  einen  anderen  Teil  derselben  aber  in  einiger 
Höhe  zufülut. 

Da  die  Temperatur  der  Gase  in  derselben  wugererhten  Ebene  ohne 
weiteres  (im  wesentlichen)  gleichartig  wird,  wenn  mau  die  Einfuhr  der* 


>)  D.  p.  J.  18S0»  tt7,  291  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1858,  150,  403  m.  Abb.;  1863,  170,  09  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1825,  17,  4(i3  m.  Abb.;  270,  289  m.  Abb. 
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selben  iu  den  Brennranm  oben,  die  Abfuhr  aber  am  Boden  stattfinden 
lässt,  80  sind  stehende  Öfen  mit  fallender  Hitze  vielfach  beliebt,  na- 
mentlich ftlr  bessere  Thonwaren  (Verblendziegel,  Töpferware ,  bis  zun» 
Pondlan).') 

Hg.  SM  itiilt  «iaeii  seUboi  Ofen  für  Poraellftn  in  MBkrechtem  Sehaiti 
dar.  üm  den  eigOnilifiliMi  Bromofen  A  sind  drei  Feuerstellen  f  verteilt,  deren 

Flamme  lanaGg^  der  aus  feuerfestem  Thon 
gtMldeteii  Sohirme  •  sadi  oben  gelenkt 
wild.  Von  dort  sinken  die  RauchgaM  all* 
mfthlich  nach  unten,  entweichen  durch  Öff- 
nungen der  Ofenaohle  in  den  tiefer  bele- 
genen VerglQhofen  Bund  Terlaasen  diesea 
ebenso  durch  Öffnungen  der  Ofeniohle,  um 
ihren  Wärmerest  vielleicht  f&r  einen  Trocken- 
ranm  herzugeben.  »8  sind  Schaulöcher,  iS^ 
bezeichnet  dn  grosses  Schauloch,  welches 
insbesondere  auch  dazu  dient,  um  bei  dem 
Abkühlen  det OfeiM  die  erwärmte  Luft  al>- 
ströraen  zu  lassen.  Seitlich  angebrachte  Öff- 
nungen der  Ofen  A  und  B  dienen  zur  Be- 
■ehiokmig  nad  EatleeKiiiig  deiMlbeo. 

Es  muss  nun  zngeetaadea  werden^ 

daes  in  derartigen  Öfen  oben  eine  höhere 
Temperatur  herrscht,  als  unten;  allein 
dieser  Temperaturunterschied  fUllt  sehr 
gering  aus,  wenn  gegen  Ende  des  Bran- 
det die  Thonware  kein«  WSnne- 
mehr  anftiimmi. 

Man  kann  nun  aaob  die  heisseu 
Rauchgase  in  etwa  wagerechter  Rieh* 
tung  durch  das  aufgeschichtete  Brenngut 
streichen  lassen,  sodass  die  betreffenden 
Ofen  liegende  genannt  zu  werden  verdienen. 

Die  Ueber  beeproohenen  Ofen  leiden  im  eUgemeinen  an  grosser 
Wttrmeyergendnng,  weil  nahem  die  gesamte  von  der  Waie  ani^om- 
mene  Wärme,  einschliesslich  derjenigen,  welche  in  den  Ofenwänden  anf-> 
gespeichert  war,  bei  dem  Abkühlen  des  Ofeninhalts  verloren  geht  und 
weil  man  etwa  vom  Beginn  des  eijrentlichen  Brennens  an  die  Rauchgase 
mit  hober  und  immer  steigender  Temperatur  entweichen  lässt.  Der  in 
letzterem  Ver&liren  liegende  Wirmererlnat  kann  dadnroh  gemildert  wck^ 
den,  data  man  die  ans  dem  Brennofen  abziehenden  Oase  noch  sn  anderen 
ErwSrmnngnwecken  benutzt  (I,  171),  s.  B.  zum  Trocknen,  Scbmancben 
(s.  w.  u.),  zum  Erhitzen  der  Verbrennnngslnft.  "l  Ebenso  ist  es  mit  der 
Wärme,  welche  die  gebrannte  Ware  nnd  die  Ofenwände  aofgenommsa 
haben.') 

>)  D  p.  J.  1880,  216,  160  m.  Abb.;  1883,  »0.  581  m.  Abb.;  1884,  96^ 
164  n.  Abb. 

D.  p.  J.  1876,  220,  427  m.  Abb.;  1880,  «6,  158  m.  Abb.;  1882,  246, 

514  m.  Abb.;  1884,  2.>4.  837  m.  Abb. 
")  D.  p.  J.  1874,  214,  207. 
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Übersicbtliclier  ist  die  Aneinanderreihung  mehrerer  Ofen  derart,  dass 
die  Abhitze  des  einen  Ofens  zum  Erwärmen  bezw.  Schmauchen  des  In- 
halts des  folgenden  Ofens  dient.  So  schaltet  man  4  und  mehr  Öfen 
hintereinander  und  lässt  zuletzt  den  bisher  ausgenutzten  Rauch  noch  zum 
Erwärmen  der  Trockenräume  dienen^),  während  die  in  der  gebrannten 
Ware  und  den  Ofenwänden  aufgespeicherte  Wärme  nur  nebensächlich 
oder  gamicht  benutzt  wird. 

Fig.  269  stellt  die  Ofenanlage  von  Thiele,  GOtjes  &  Schulze  dar. 
A,  B,  C  und  D  sind  4  Brennöfen,  welche  mit  je  drei  Rostteaerungen  f  versehen 


Flg.  269. 

«ind.  Der  Rauch  fällt  durch  Öffnungen  der  Ofensohlen  (die  durch  Rechtecke 
angedeutet  sind)  in  unterirdische  Kanäle  a  und  «  und  wird  mittels  dieser  ent- 
weder einem  folgenden  Ofen  oder  einer  der  Trockenkamraern  F  und  E  zugeführt. 
Unter  der  Sohle  der  letzteren  sind  zahlreiche  Kanäle  angebracht,  welche  der  Rauch 
durchströmt,  bevor  er  zum  Schornstein  G  gelangt.  Beispielsweise  wird  der  In- 
halt des  Ofens  A  abgekühlt.  Es  strömt  kalte  Luft  durch  die  Feuerungen  f  ein, 
erwärmt  sich  an  der  gebrannten  Ware  und  entweicht  sodann  durch  Öffnungen 
der  Ofendecke,  welche  freigelegt  sind,  in  den  Trockenraum,  welcher  über  den 
Öfen  sich  befindet.  In  B  wird  gebrannt;  der  Rauch  strömt  von  hier  nach  D, 
woselbst  er  aus  einigen  der  Bodenöffnungen  hervortritt,  dann  nach  C  und  schliess- 
lich unter  die  Sohlen  der  Trockenkammern  E  und  F,  um  endlich  in  den  Schorn- 
stein abzufliessen. 

Am  vollkommensten  ist  die  Wärmeausnutznng  im  sogenannten  Ring- 
ofen, welcher  zuerst  von  Ho  ff  mann  &  Licht  ausgeführt  wurde.') 

Derselbe  wurde  frUher  so  ausgeführt,  dass  sein  Grundriss  einen 
kreisrunden  Ring  bildete;  später  hat  man  ihn  der  bequemeren  Ausführung 
halber  als  langgezogenen  Ring  ausgebildet.  Der  (kleinkörnige)  Brennstoff 
wird  durch  Öffnungen  im  Gewölbe  des  Ofens  eingeworfen,  sodass  er  in 
Schächten,  welche  unter  den  Einwurföffnungen  ausgespart  sind  *),  auf  Her- 
Yorragungen  sich  hängt.    Durch  die  frUher  geheizten  Ofenteile  strömt 


M  D.  p.  J.  1858,  150,  408;  1859,  151,  270,  158,  24;  1879,  282,  424,  288, 
464;  1880,  288,  44.  45;  1881,  242,  247;  1885,  267,  513,  sämtl.  m.  Abb. 

«)  D.  p.  J.  1858,  210,  69;  1860,  155,  178  m.  Abb.,  158,  183;  1871,  200, 
79;  1872,  206,  205  m.  Abb.,  811;  1873,  210,  69;  1878,  228,  65,  242,  432  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1879,  282,  425  m.  Abb. 
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Lnft,  welche  hoch  erhitzt  da  eintrifft,  woselbst  nunmehr  gebrannt  werden 

soll  und  sich  anstandslos  mit  dem  Brennstoff  verbindet.     Die  Flamme, 

bezw.  der  Hauch  srömt  in  gleicher  Hichtung  weiter,  erhitzt  die  Thon* 

war6|  welche  demnlcbst  gebraoni  werden  soll,  sehtnanclit  die  folgende- 

nnd  entwetdit  scUieeslieh  stark  abgelmhlt  in  den  Schornstein. 

Fig.  270  stellt  einen  gestreckten  Ringofen,  über  welchen  genauere  Tem- 
peraturbeobaohtaDgen  bekaoiit  gegeben  sind*),  im  Omndrin  dar.  Zwei  weit» 


Fig.  m 

Kanäle  1  bis  7  vnd  8  bis  14  stehen  an  ihren  Enden  daroh  seitlidie  OffaoBfirei» 

in  Verbindung;  zwischen  ihnen  befindet  Bich  der  Rauchsammler  if,  welcher  sieb 
einerseits  durch  einen  Kanal  dem  rechts  belegenen  Schoriutein  anschUesst, 

anderseiti  dnrch  Einstellen  geeigneter  Ventile  mit  jedem  der  dnrdi  1  2  14 

bezeichneten  Orte  in  freie  Verhi;  ^n^T  gesetzt  werden  kann.  Di<!  Ventile  von 
B  und  10  sind  z.  Z.  geö&et  (gezogen),  sodass  von  diesen  beiden  Orten  der 
Banch  dnrch  den  Ranchsammfer  znm  Schornstein  gesaugt  wird;  swisofaen  10 
und  11  befindet  eich  Jiugenhlicklich  eine  fe.ste  Wand.  Aus  13  weiden  die  ge- 
brannten und  abgekühlten  Ziegel  entfernt.  Es  strömt  durch  die  Äustragsötfnung 
etwas  frische  Lnft  ein.  Mehr  iralte  Lnft  tritt  durch  die  freigelegten  Anstn^s* 
Öffnungen  der  Orte  14  und  l  ein.  Sie  wirkt  hier,  wit;  an  den  folgenden  Orten 
2  bis  nach  4  hinein  abkühlend,  nimmt  aber  dabei  dermossen  an  Temperatur 
zu,  dass  sie  sich  mit  dem  bei  4,  5  und  6  eingeworfenen  Brennstoff  sofort  ver- 
bindet. Die  gebildeten  Rauchgase  durchströmen  sodann  die  Orte  6,  7,  8,  9  und 
10  und  entweichen  von  den  letzterwähnten  beiden  durch  die  Sohle'),  oder  dock 
unmittelbar  über  derttelben  zum  Schornstein. 


.    "    .  ^     .    5         f        Ö  Ar         ?         t         I        IV  1> 


Ifoo' 

6ffO' 
♦  00' 
Z00* 


1      i      3      ♦      1      Z      T      5      5     10    II     11  Jä^ 

Fl«.  271. 

Den  Wechsel  der  Torapcraturcn  erkennt  man  aua  der  Schaulinie,  welche 
Fig.  271  wiedergiebt.  Im  Aufauge  von  1-i  herrscht  nun  eine  Temperatur,  welche 


>)  Fertl.  Fischer,  D.  p.  J.  1878,  228,  248  m.  Abb. 
*)  D.  p.  J.  1881,  242,  428  m.  Abh. 
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il.i'  An^-tragen  der  gebrannten  "SVnri^  phen  c:ofitattPt;  von  da  ab  steigt  die  Schau- 
linie,  bis  sie  za  Ende  Ton  4  die  oberste  Grense  (Söii'')  erreicht.  Der  Bauch  trifft 
■odaiiii  auf  «ogebnuinte  Ware  tmä  nimmt  nach  an  Temporatar  ab,  tei\9  dnroli 
Verdunsten  des  Was.'^erR,  teils  durch  Ersätzen  der  Ware,  sodass  er  mit  nur  BO* 
in  den  Kauchsammler  gelangt.  Die  Stelle,  woselbst  gefeuert  wird,  rückt  nun 
allmfthUch  in  der  Richtung  vorwftrt«,  in  welcher  sich  die  Luft,  bezw.  der  Rauch 
bewegt.  Man  beseitigt  die  Wand  w  und  Qberlässt  der  inzwischen  angebrachten 
Wand  tri  den  AbtchIiiB8y  öffnet  dai  Ventil  bei  11  und  ichlient  dasjenige  bei 

9  U.  8.  f.  ■  * 

Früher  bestanden  die  Wftnde  «r,       aus  Eisen,  und  wurden  nacb  oben 

oder  seitwürts  heratisgezogen.  Neuerdirig?  fertigt  nmn  s-ic  meisfenH  ans  Papier.*) 
Es  wird  die  aus  zut^ammengeklebttiiu  Tapetenpapier  gebildete  Wand  eingeklebt, 
nachdem  der  betreffende  Teil  des  Ofens  mit  frischer  Ware  angefüllt  is^  und  in 
ihr  ein  kleines  Locli  angebracht.  Sobald  nun  das  folgende  Ventil  gezogen,  das 
vorhergehende  geschlossen  wird,  saugt  der  Schornstein  den  Hauch  so  durch  das 
Loch«  San  seine  Ton  der  ateifrenden  Temperatnr  nflrbe  ifewordenen  Bftnder  ab- 
bröckeln und  bald  die  ganze  Wand  zerfällt.  K-  i-t  aucb  voigescblagen  worden, 
den  Abechlues  mittels  SandsohÜttung ')  oder  mittels  fester  W&nde')  zu  be- 
wirken. 

W.  0.  (S.  913)  wurde  schon  auf  die  Gefahr  hingewiesen,  daas  die  zum  Schmau- 
chen dienenden  Rauchgase  infolge  zu  weit  gebender  Abkühlung  einen  Teil  der 
aufgenommenen  Feuchtigkeit  ausscheiden  lassen,  sodass  auf  der  kältesten  Ware 
ein  feuchter  Niederschlug  si(h  bildet,  üm  solches  zu  vermeiden,  führt  man 
wohl  mittels  besnnrlprpr  Kanäle  (sogenannter  Hitxeleiter)  beispe  trockne  Luft 
aus  dem  in  Abkühlung  begriü'enen  Haume  zu  demjenigen  Oienteil,  in  welchem 
geeehmattebt  wird«),  steigert  alao  das  YermOgen  der  Oase,  Feuditigk«t  anfso- 
nehnen,  bczw.  festzuhalten. 

In  gleichem  Sinne  wirkt  nebenbei  die  Anbringung  kleiner  Roste  in  der 
Ofensohle  onter  den  EinwnrfSSffnungen  des  Brennstoffes"),  denen  von  unten 
fn  che  Tu  ff  Tugefabrt  wird;  aneh  mOge  auf  ein  älteres,  Tenrandtee  Terfahren 
hiogewieseu  werden.*^) 

Die  Roeben  angeführten  Roste  sollen  Qbrfgens  die  ToUttfindige  Verbren* 
nung  der  Koble  sicljern.  Manche  andere  Rot-tauordnungen  im  Ringofen')  be- 
zwecken teils  das  Gleiche,  sollen  aber  teils  auch  die  unmittelbare  Berührung 
des  Brennstoffes,  bczw.  der  Asche  mit  der  Thonware  —  welche  zu  Schönheits- 
fehlern Verunlassung  giebt  —  verhindern.  Auch  hat  man  die  Brennschächte 
(F.  911]  aus  festem  Mauerwerk  gebildet"),  nm  Brennstoff  nnd  Asche  von  der 
Ware  fern  zu  halten. 

Endlich  sind,  als  gleiehe  Zwecke  TOrfolgend,  die  mit  Gas  geheoBten  Ring^ 
Ofen  zu  erwähnen.*) 

Der  den  ?oüben  abgehandelten  Ringöfen  zu  Grunde  He^erdo  Ge- 
danke, durch  <T('genstionj  an  Wärme  zu  sparen,  kommt  ebenso  zur  üel- 
tnng,  wenn  man  immer  dieselbe  Feuersielle,  Eintrags-  und  Austrags- 
öffnuog  benutzt,  aber  die  zu  brennende  Ware  von  der  Eintragsöffnung 
bis  zur  AtutragsSffnmig  stetig  oder  schrittweise  YorrOeken  iBsst. 

»)  B.  p.  J.  1879,  23-2,  426. 

>)  D.  p.  J.  1880,  2»H,  ii  m.  Abb.;  1881,  242,  247  m.  Abb. 
•)  D.  p.  3,  1884,  254,  166  m*  Abb. 

*)  D.  p.  J.  1876,  221,  248;  1879,  282,  427;  1882,  246,  515;  1884,  2M, 
213,  299;  1885,  207,  515;  1877,  270,  250,  fast  sämtl.  m.  Abb. 
*)  Ü.  p.  J.  1879,  238,  463  m.  Abb.;  1880,  288,  226  m.  Abb. 
•)  D.  p.  J.  1879.  2;W,  387. 

D.  p.  J.  1880,  288,  45,  227;  1884,  2j»4, 166;  1885,  257,  515,  äüntl.  m.  Abb. 
D.  p.  J.  1881,  2:)4,  214  m.  Abb. 
-1  D.  p.  J.  1871,  200,  457;  1880,  288,  227;  1882,  21«,  517;  1884,  294, 
166,  801;  1888,  270,  247,  sämtl.  m.  Abb. 
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Fig.  278  TerriiiiiHdit  «bMn  demaiisprechendMi  KanftlofenM  i^l- 1,  172). 

Etwa  in  der  Mitte  eines  geraden  nhprwilbten  Kanaleg,  bei  /',  vrird  ge- 
feuert, entweder  auf  seitlich  aiu;ebraohten  ikwten,  oder  indem  man  den  Brena- 
etoff  dwcli  Oflfnungen  der  KatialcMdra  aof  die  in  breoiieode  Ware  ttrani  Linke 

(in  V^ezug  auf  die  Figurl  tritt  kalte  Luft  ein,  erwftrmt  sh-h  an  der  ihr  begeg- 
nenden, absukühlenden  Xhonvare,  dient  (in  der  Regel)  zum  Nähren  des  feuerst* 


imd  strOmt,  mit  Rauch  gemiaeht,  mifterwegs  die  ihr  begegnende  frische  Ware 
trocknend  und  erwärmend  weiter,  um  in  den  Schornstein  p  zu  entweichen.  Die 
Thür  t  dient  cum  Verschluss  des  Ofens.  Wagen,  weicht  mit  der  zu  brennenden 
Thonwam  beladen  tiadi,  treten  nach  Öffnung  der  Thar  /  ein,  und  trerlaaen  den 
Ofen  an  seinem  entgegengesetzten  Ende,  werden  entladen  und  wieder  be- 
laden, u.  s.  w.  Der  SehuU  der  eisernen  Wagen  vor  Beschädigungen  durch  die 
Hitie  det  Ofens  ist  schwierig,  scheint  aber  die  Lebensfähigkeit  der  Öfen  nicht 
ernstlich  zu  bedrohen.  •  Man  hat  auch  die  Längengeetalt  des  Kanalea  kreisboden- 
förmig  gemacht*),  wobei  der  ausserhalb  des  Ofens  bel^ne  Best  des  Kreises, 
in  welchem  die  Wagen  noh  bewegen,  svm  Be-  und  EntUMlen  dar  letatoren  be- 
nnftst  wivd. 

Feinere  Thonware,  insbesondere  Porzellan,  muss  vor  der  BerQhnuig 
mit  den  Rauchgasen,  und  so  vor  Schädigung  ihrer  Schönheit  geschlitzt 
werden.  Es  iHsst  sich  zwar  durch  Wahl  des  Brennßtoffps  ( J-^teinkohle 
achödigt  nicht  allein  durch  vom  Hauch  mitgerissene  A^che,  sondern 
namentlich  durch  ihren  Schwefelgehaltj  und  Anlage  sowie  Üctneb  der 
FenATongen  (Erzeugen  swurBtoffhnltigwr  —  otydierander  —  oder  bumt- 
stoHfimmr  —  redozierender  —  Flamm»)  viel  zum  Sehuti  äm  BmmgaU» 
«rceiehen,  man  bringt  sogar  hlerdnroh  mweilen  absicbtUeh  gewisse  FSr* 
Imngen  hervor.  Soll  indessen  nur  die  Hitze  der  Flamme  auf  die  Ware 
einwirken,  so  muss  letztere  von  ersterer  vollständig  abgesohloBsen  werden. 
Das  geschieht  durch  Anwendung  von  Kapseln,  in  welche  das  Breon- 
gnt  gebradit  wird,  oder  Muffeln  (I,  196). 

Die  Kapseln  eind  dickwandige  GcfUs^e  aus  feuerfestem  Thon  mit  gut 
schliessendem  Deckel.  Vielfach  wird  auf  die  eine  Kapset  eine  zweite  9ö  geertat, 
dass  letztf^r«?  f^leichzeitipf  den  Deckel  der  crstoren  bildet.  Die  Fu^n  zwischen 
Deckel  und  Kapseln  und  Bonstige  Öffnungen  werden  nach  Bedarf  mit  feuer- 
festem Thon  verstrichen.  Man  hat  als  Rohstoff  fDr  die  Ka]  ein  folgendet  Ge- 
misch vorgeschlagen'):  100  T.  Sand,  5  T.  Gips  und  4  T.  Dolomit,  welches  ge- 
formt, gepresst  und  bei  Weissglut  gebrannt  wird.  Sonst  werden  die  Eai)seln 
wie  gewöhnliche  feuerfeste  Thonware  behandelt  und  vor  ihrer  Verwendung  im 
Veri^lühfeuer  (S.  9t6i  gelmannt.  Die  in  den  Kapseln  zu  brennende  Porzellan- 
ware muss  so  gestützt  werden,  dass  sie  möglichst  verhindert  wird,  aieh  bei  dem 


>)  D.  p.  J.  1875,  216,  200;  1879,  £82,  428,  288,  382;  1880,  238,  414,  476; 
1884,  251,  70;  1885.  2.57,  514,  aftmtl.  m.  Abb. 

»)  D.  I).  J.  1880,  23H,  414  m.  Abb. 
^)  D.  p.  J.  1880,  2a«,  161. 
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«intretenden  waiohen  Zoataad«  m  Teniebmi.  Hietso  dienaa  n&weüea  beeondera 

Einrichtungen.^) 

Der  Muffelofen  besteht  entweder  aus  eingemaoerten  fenarfeiten  oder 
eonstigen  OenLssen,  welche  das  Brenngut  aufnehmen  und  von  aussen  seitens  der 
Flamme  bespült  werden'),  oder  aus  derartigen  Rohren,  welche  der  Baach  durch- 
strömt» «Ihrend  das  Brenngut  sie  vmgiebt,*)  Entere  dienen  baaptslehlieb  warn 
Einbrennen  der  Farben  (s.  w.  u.)- 

Der  Brennstoffanfwand  betrügt  bei  den  besten  mit  Gegenstrom 

arbeitenden  Ofen  6b  kg  reinen  KoblenstoiT  auf  1000  %  fertige  Ware*), 

steigt  aber  nicht  selten  auf  das  10  fache  dieses  Betrages  und  mehr. 

Das  Verzieren^  besw.  die  Oberfliclienbeftrbeitiiiigr  der  Thon* 

waren. 

A.  üm  den  Thonwaren  eine  andere  Farbe  zu  geben,  als  ihr  Scher* 
ben  von  Nattir  darbietet,  werden  dieselben  oft  —  vor  dem  Brennen  — 
mit  einem  dünnen  Lbtirzug  anderen,  regelmässig  sorgfältiger  ausgewähl- 
ten und  vorbereiteten  Thones  überzogen,  von  dem  mau  weiss,  welche 
Farbe  «r  beim  Bteiineii  annimmt.  8oU  nur  eine  der  Fliebon  oder  we- 
nige derselben  dieaen  andersfiu-bigen  Überrag  erhalten ,  so  wird  der  be- 
irelFende  gehörig  flttmig  gemachte  Thon  auf  die  sonst  fertig  gestaltet«n 
O^enstfinde  ge^ssen  und  der  Überflnss  ablaufen  gelassen.  Man  nennt 
hieiTiach  das  Verfahren  das  Begiessen.  Will  man  den  fTe^enstand  voll- 
ständig mit  dem  färbenden  Thon  überziehen»  so  taucht  man  ihn  in  die 
ThonbrUhe. 

Wegen  des  verschiedenen  Schwindens  des  verli&ltnismässig  dünn  ange- 
machten Thones,  welcher  die  Farbschicht  bildet,  gegenüber  demjenigen  des 
W^crkstückes,  löst  sich  der  Beguss  oder  Anguss  oft  von  der  Ware  —  viel- 
leicht erst  nach  einigen  Jahren  —  weshalb  die  begossene  Ware  mangelhafter 
Dauer  ihres  Bestandes  Terdftchtig  isL 

B*  Blansehwane  Fftrbnngen  der  Dachziegel  werden  auf  folgende 
Weise  gewonnen.^)  Nachdem  das  eigentliche  Brennen  vollzogen  ist, 
werden  die  RauchabzugsöfTnungen  (des  einfachen  gewUlbten  Ofens  mit 
Hostfouemngen)  geschlossen,  auf  die  Roste  frisch  geschlagenes  Erlenholz 
gebracht  und  sowohl  Feuerthüren  als  Aschenfallöflfnungen  möglichst  dicht 
verschlossen.  Es  wird  durch  die  vorhandene  hohe  Temperatur  das  Holz 
Tergast,  der  Qualm  evfItUt  den  Ofen,  und  dareh  seine  rodusierende  Wir- 
kung werden  die  rot  gefilrbten  Eisenotydverbindungen  der  Thonware  in 
iohwarzftlrbettde  Etsenoxydulverbindungen  verwandelt. 

Man  gewinnt  eine  ähnliche,  indes  weniger  schSne  Fiirbnng  durch 
Eintauchen  der  gebrannten  noch  heisren  Ziegel  in  Teer  (Tunksteine). 
Auch  andere  Flüssigkeiten  werden  zu  diesem  Tränken,  welcli^»-  frleich- 
zeiiig  die  Ware  wetterfester  machen  soll,  benatzt.    Die  Färbung  wird 

')  D.  p.  J.  1880,  230,  242  m.  Abb. 

')  D.  p.  J.  t873.  210,  66;  18S0,  286,  241  m.  Abb.;  1883,  246,  416  m.  Abb.; 
1884,  2o4,  d3d  m.  Schaubild ;  1886.  260,  318  m.  Abb. 

•)  D.  p.  J.  1884,  2»4,  m  m,  khh.;  1886,  859,  43  m.  Abb. 

♦)  D.  p.  .1.  1876,  220.  S27. 
»j  D.  p.  J.  1872,  206,  347. 
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nur  dann  eine  hübsche,  wenn  die  Ziegel  eine  niPirlichst  gleichniässige, 
nicht  2u  niedrige  Temperatur  haben.  Man  hat  daher  eine  mechanische 
Einrichtung  vorgeschlagen^),  welche  die  Ziegel  entsprechend  laugsam 
durch  einen  Oüni»  durch  das  Bad  und  sch^slich  dnrdi  eine  Kllhl- 
kammer  ftlbrt. 

C.  Die  wichtigste  higher  gehSreade  Oberfittch^ibearbeitong  ist  das 

Verglasen  oder  Glasieren.*) 

Die  Glasur  ist  ein  dünner,  völlig  geflossener,  der  Thonniasse  fest 
anhängender  glasartiger  Überzug,  durch  dessen  glänzendes,  oft  verschie- 
den &rbiges  Anaehen  du  Ware  TexaehBner^  wwden  soll,  und  der  zu- 
gleich die  BeetimiBung  hat,  die  Beinhaitang  vx  erleiokteni,  sowie  (bm 
nicht  gesinterten  Maaseii)  das  Einsaugen  von  Flttsaigkeiten  zu  verhindern. 
Eine  gnte  Glasur  muss  vor  allem  schön  geflossen  sein,  daher  eine  glatte, 
von  Wellen,  Tropfen  und  anderen  Erhöhungen  freie,  glänzende  Oberfläche 
ohne  BlHsehen  darbieten;  ferner  überall  gleicli  stark  und  nicht  zu  dick 
aufgetragen  sein,  fest  an  den  Gegenständen  haften  und  nicht  die  unter 
dem  Namen  Haarrisse  bekannten  feinm  Sprünge  zeigen.  0ie  Haar- 
risse sind  Folge  Terschiedenen  Schwindens  des  Olastlhersuges  gegenllher 
dem  Scherben  und  verwandt  mit  dem  noch  gr5sserea  Fehler  des  Ah- 
Springens  oder  Abblütterns  der  Glasnr.  Das  Einbrennen  der  Glasnr 
findet  bei  hoher  Temperatur  statt;  schwindet  nun  bei  der  folgenden  Ab- 
kühlung die  Glasur  mehr  als  der  Scherben,  so  zerrei<!<:t  die  Glasur  an 
vielen  Stellen,  es  bilden  sich  in  ihr  die  Haarrisse  (1,  446);  schwindet 
der  Scherben  mehr  als  die  Glasur,  so  springt  letalere  ab.  Beiden  Übel<- 
stUndcn  kann  nur  wirksam  begegnet  werden  durch  SOrgiUtiges  Anpassen 
der  Glasurmischung  an  die  betreffende  Thonart. 

Es  wird  für  undichte  Scherben  angegeben"),  dass  die  Glapur  ao  leichtflüs- 
äiger  sein  dürfe,  je  qoarzreicher  der  Scherben  sei;  mit  der  Zuuuhme  des  Thoues 
itu  Scherben  niQese  aber  die  Strengfluesigkeit  der  Glasur  wachsen.  Ferner:  je 
feinkilrniger  der  Quarzsand,  um  s-o  Itichtflflssiger  dfirfe  die  Glasur  sein;  mit  der 
Zunahme  des  Feldspatgehaltea  im  Scherben  müsse  die  ScbmelstemperatDr  ge- 
steigert werden.  Für  gennteite  oder  dichte  Scherben  gelten  aber  diese  Re- 
geln nicht. 

ninsiclitlich  der  Farbe,  Härte,  Strengflü.ssigkeit  und  des  Widerstan- 
des gegen  Einwirkung  der  Säuren  sind  die  Anforderungen  nach  den  Gat- 
tungen der  Glasuren  sehr  verschieden.  Die  Zusammensetzung  der  Gla- 
suren ist  ebenso  mannigfaltig,  als  jene  der  Thonmassen,  auf  welchen  sie 
angebracht  werden,  nnd  mnss  sich  ansser  den  angeführten  Sehwindungs- 
▼erhBltnissen  nach  der  Feinheit  der  Ware  und  (hinsichtlich  der  Schmela* 
barkeit)  nach  der  beim  Brennen  anzuwendenden  Hitze  richten.  Man  kann 
folgende  Hauptgattungen  von  Glasuren  unterscheiden: 

a.  Salzpiasur.  Dachziegel,  Mauerziegel  und  geringe  Topferware 
erhalten  einen  sehr  dünnen,  wenig  glänzenden,  sehr  fest  haftenden  Glas- 

»)  D.  p.  .T.  1852,  126,  168  m.  Abb. 

D.  p.  J.  1831,  41,  206:  1880,  28o,  449;  1882,  246,  39,  84;  1888,  248, 
16b;  I6ö4,  252,  374;  IbQu,  27tt,  374. 

>)  Notizbl.  d.  Vereins  z.  Fabrik,  r.  Ziegeln  1880,  8.  178. 

D.  p.  J.  1881,  28»,  471. 


Digitized  by  Google 


Das  Veraeren,  besw.  die  Oberflftohenbearbeitung  der  TbonwueD.  923 


tiberzng-  auf  folgendem  Wege.  Man  bestreicht  vnr  dem  Brennen  die 
Ware  mit  Kochsalz  oder  wirft  (besser  und  liäufiLMT)  bei  Abschluss  des 
Brandes  Kocbi>alz  in  den  Feuerraum,  auch  wohl  m  den  Ofen  selbst 
(S.  880).  In  der  GlUbhitie  wird  du  8als  unter  Einwirlnmg  dee  Tbones 
uxwtA,  das  Natron  mit  dem  an  der  OberflSche  der  Ware  liegenden 
Thongemengc  verbunden  und  so  die  Verglasnog  herbeigeführt. 

b.  Durchsichtige  Bleiglasur,  worin  ausschliesslich  oder  hauptsttch- 
lich  B!eiox3'd  das  Flussmittel  ist,  welrlies  die  übrigen  Bestandteile  (Kiesel- 
erde, Thonerde  n.  s.  w.)  zu  glasiger  t^choielzung  bringt;  die  leicht  flüssigste 
Glasur,  welche  -/.war  weich  (der  Abnutzung  nicht  sehr  widerstehend)  ist, 
aber  sich  sehr  innig  mit  der  Thonmasse  verbindei  Wenn  die  Menge 
des  Bleioxydes  darin  nicht  sn  gross  ist,  widerstehb  sie  genügend,  wenn 
anch  nicht  vollkommen,  der  auflSsenden  Kraft  schwacher  SSnren,  nnd 
ist  daher  bei  Kochgeschirren  nicht  gesundlieitsgefUhrlich. 

Für  gemeine  Töpferware  setzt  man  die  Bleiglasur  ans  Bleit^liltto  und  gel- 
bem, eisen-  und  thocbaltigeu  Sande,  oder  aus  Bleiglätte  und  Lehm,  Versatz» 
lehm,  soMimmen  (IV,  bis  V«  Teil  Glätte  auf  1  Tdl  Lehm);  statt  der  Ol&tte 
kann  auch  Bleiglanz  (Töpfererzi  dienen,  der  im  Brennfeuer  zerlegt  und  in 
Bleioxjd  umgewandelt  wird.  Die  Glaaor  hat  eine  gelbliche  Farbe.  Man  färbt 
sie  mush  Erforderais  durch  verschiedene  Beimischnngen:  blau  mittels  ZaAsr, 

grün  mit  Kupferoxyd  (Kupferasche),  braun  mit  Braunstein  oder  Braunstein  und 
iupferasche,  schwarz  mit  Braunstein  und  Eisenhammerschlag,  gelb  mit  rohem 
Spiesglanz  (Schwefelantimon),  rot  mit  Eisenoxyd  oder  EisenTitrioU  stellt  aber 
auch  mit  der  nicht  gefärbten  Glasur  farbige  Ware  dar,  indem  man  die  Inft» 
trockenen  oder  bereits  gelinde  gebrannten  Get-chirre  mit  gelbem,  braunem,  rotem 
Thonbrei  begiesst  (von  welchem  eich  eine  dünne  Schiebt  anhängt)  und  dann 
wieder  trooknet  (Angl essen,  Begiessen,  S.  921),  Ebenso  werden  oft  Gegen- 
stände von  geringem  Thon  mit  weissem  Thon  angegossen;  dann  muss  aber  die 
Glasur  von  weissem  eisenfreien  Quarzsande  (statt  Lehm  oder  gelbem  Sande)  be- 
ratet sein,  um  die  weisse  Farbe  nicht  su  verderben.  Man  stellt  mit  Aagnss- 
farbon  einen  Marmor  dar,  indem  man  sich  eines  GcRlssfa  mit  2,  3,  4  Abtei- 
lungen bedient,  welche  in  einem  gemeinschaftlichen  Ausguss  endigen;  die  ver- 
schiedenen Farben  ffiessen  dann  In  einem  Strahle,  aber  nnvermengt  auf  das 
Geschirr,  welclies  r  ;  lielieViig  gedreht  oder  geschwenkt  wird,  um  wellenartige 
bunte  Zeichnungen  zu  bilden.  i)acbzi^el  glasiert  man  mittels  Bleiglättc  und 
Braunstein  oder  Bleiglfttte  nnd  Knpferasohe  sowohl  mit  als  ohne  Lehm-  oder 
Sandzusatz.  —  Die  farblose  durchsichtige  Glasnr  des  Steinguts  wird  aus  Quarz 
(weissem  Sand  oder  Feuersteinmehl),  gewöhnlichem  Glase,  Mennige,  Soda,  oft 
mit  Zusatz  von  (iranit  oder  Feld8pat  bereitet;  in  England  au.s  (iuurzixiehl,  zer- 
setztem Granit,  BIciwoigs  (Mennige)  und  Kristallglas  (Flintglas),  mit  oder  ohne 
Znsatz  von  Salpeter  und  Borax.  —  Für  Thongeschirre  wird  folgendes  Gemisch 
sehr  empfohlen'):  2b  T.  Quarz  oder  Glasursaud,  40  T.  Glätte,  18  T.  Pfeifen- 
thon, 9  T.  bester  Brannstein,  5  T.  Kreide,  welches  gefrittet  und  dann  gemahlen 
werden  soll.  —  Pas  englische  Porzellan  und  das  Frittt-nporzellan  bekommen 
verschiedentlich  zusammengesetzte  l)lLihalti^'c  Glasuren  (S.  8SU). 

Eine  eigentfimliche  gemlldeartige ,  aber  gewlMinKcn  nur  mit  Abstofongen 

einer  FarVc  Fcbattierte  Darstellung  von  Figuren.  Bildnissen,  Blumen  u.  s.  w. 
wird  erhalten,  wenn  auf  der  Oberfl&che  einer  Platte,  eines  Tellers  u.  dg),  m. 
die  Zeichnnng  vertieft  eingepresst  ist  nnd  man  nachher  eine  durchsichtige  far- 
bige Bleiglasur  (blau,  grün,  violett  n.  s.  w.)  ^o  dick  aufträgt,  dass  sie  die  Ver*- 
tiefungen  ausföllt  und  eine  glatte  Fl.lche  bildet.  In  Frankreich  werden  i^tein- 
gutsegenst&ide  dieser  Art  unter  dem  Namen  hnail  ombrant,  email  de  UtibelUSy 
▼ertmigt.   Sie  haben  eine  gewisse  Verwandtschaft  mit  den  Ponellan  •licht- 

1)  D.  p.  J.  1873,  20S,  234. 
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bUdern  (S.  Ö05),  sind  aber  rücksichtlich  Jer  Tressung  da*  üntgegengesetzte  der- 
•d.ben»  tofem  bei  jenen  Bildern  die  Stellen  der  ^ichnong  dMto  dicker  sein 
müssen,  je  dankler  sie  beim  Durchsehen  erscheinen  sollen;  wahrend  hier  die 
dankeisten  Stellen  gerade  am  meisten  vertieft  (daher  um  dünnsten)  auftreten, 
weil  in  ihnen  die  wMor  am  dicksten  abgeWert  sein  muss  and  das  Bild  nicht 
in  durchgehendem,  sondern  in  auffallendem  Lichte  betrachtet  wird.  Die  Natur 
der  Sache  bringt  es  mit  sich,  dass  man  auf  diese  Art  nur  maz  oder  fast  flache 
Stteke  veiiienii  kann;  von  andeNii  wlltde  die  Glasur  im  BehmelMii  ablaafen. 

0.  Undnrebsiehtige  woisB»  Olatur,  ZinngUeur,  Sehmelz*)  f&r 
weisse  Ol^ii,  Fayence  u.  s.  w.   Man  bereitet  durch  anbaltMides  Bch waches 

Clühen  von  10  T.  Blei  mit  2  bis  5  T.  Zinn  ein  Gemenge  von  Blei- 
und  Zinnoxyd,  welches  feingemahlen,  dann  mit  gewöhnlichem  weissen 
Glase  oder  mit  den  Rohstoffen  zu  einem  solchen  (eisenfreiem  Sande,  Koch- 
salz,  Mennige,  Soda  oder  Pottasche,  nebst  ein  wenig  Salpeter  und  weissem 
Arseiiik)  Termtst  und  rasanmeogMehtnolzea  wird.  Diete  Glasur  ist  mit- 
fain  im  weeemtlichen  mit  dem  Milchglase  (S.  850)  und  dem  weissen  Schmehs 
(8.  437)  übereinstimmend.  Sie  bringt,  wegen  ihrer  Undarcfasichtigkeii, 
fvncb  auf  rötlichen  Thonmassen  eine  weisse  Farbe  hervor,  ist  aber  niebt 
ohne  Schwierigkeit  schön  weiss  und  glatt  geflossen  herzustellen. 

Je  mehr  Bleiozyd  die  weisse  Glasur  enthält,  desto  dünn-  und  leichtflfls*  . 
«iger  wird  sie,  desto  glatter  und  spiegelnder  fftllt  ihre  Oberfläche  aas;  aber 
desto  mehr  fliesst  sie  beim  Schmelzen  von  Erhöh uiif^'^on  fz.  B.  erhaberen  Verrie- 
rongeo.  Ecken  und  Kanten  der  Ware)  ab,  und  iSmt  diese  unvollkomaien  ge- 
deort,  wihreiid  dagegen  feine  Yertiefangen  versierter  Oberflächen  von  ibr  atie* 
gefflllt  wer^^n  Vermehrung  des  Zinnoiydgehaltes  erzeugt  schönere  Weisse, 
vollkommenere  Undarohsichttgkeit  (DeckkraftJ,  aber  auch  Dickflüssigkeit,  v^ 
mflge  welcher  eine  unebene  Oberffliehe  entsteht  irad  fi»tne  Vertiefungen  der  ver- 
zierten Ware  ehpnfallf:.  .-lusgefnlU,  liljcrhrjuijt  Zeichnung  und  Ecken  abgestunj[ift 
werden.  —  Zuweilen  w;;rd  die  Zinnglasur  gefärbt  durch  Zusatz  von  AnÜmon- 
ozjd  (gelb),  Sohnaite  (Uau),  Eupfenudie  (grün),  Bramittste  (fiolett),  o.  a  w. 

d.  Bleifreie  Glasuren.  Für  Töpferware  bat  mui,  in  flbertiie- 
bener  Farebt  vor  der  gewiSmUdun  Bleiginnir,  vkleriii  Ueifireie  Glisnr- 
nuschnngen  empfohlen  (z.  B.  gewObnlicbes  bleifreies  Glas  und  Soda;  oder 

Snnd  und  Soda;  oder  Sand,  weissen  Thon  und  Pottascho:  oder  Lebm 
und  Fiussspat;  oder  Wasserglas  und  Kalk,  u.  s.  w.);  sie  haben  aber  teils 
keinen,  teils  wenig  Eingang  getunden,  weil  sie  meist  entweder  zu  streng- 
flttasig  oder  zu  sehr  dem  Bissigwerden,  8.  922,  nnterworfen,  oder  ftr 
geringwertige  Ware  sn  teuer  sind.  —  Eine  bleifreie  (sobwanbraono) 
Glasur  auf  Dachziegel  entsteht  aos  einem  Gemenge  von  SteinkoUenstanb 
und  gebranntem  Kalk.  Auf  Steinzeug  kann  Uohofenschlacke  (S.  25)  ohne 
weitf^rn  Znsatz  als  Gla«iir  angewendet  werden.  —  Die  Glasur  des  Por- 
zelhiiies  Vit  die  rollkomnien^te  Art  bleifreier  Glasur,  sehr  hart  und  slreug- 
llUbaig,  aber  eben  des  letzteru  ümstandes  wegen  auf  Ware,  die  bei  ge- 
ringerer Hitze  gebrannt  wird,  nicht  anwendbar;  sie  besteht  gewUnÜidt 
ans  den  ntoliehen  Stoffen  wie  das  Porsellan  selbst»  nor  mit  emem 
grBssern  Verhältnisse  von  Flussmitteln  (z.  B.  Porzellanscherben,  QuaxXt 
Gips,  oder  Pnrzellanscberben,  Quarz,  Kreide);  oft  setzt  man  sie  aber  nur 
aus  Quarz  und  t'^eldspat  zusammen.  Von  derselben  Art  ist  die  Glasur  des 


»)  D.  p.  J.  Iö77,  228,  286. 
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Oesundheitsgeschirres  (S.  8  80):  4  2  Qnamand,  33  Kaolin,  13  angebrann- 
ter Oips,  12  nn)::la.sierte  PorztllaBbcberben. 

Die  KobatoÜe  der  Yerscbiedenen  Glaaoren  werden  meist  einzeln  zu 
PnlTMr  nrltlaiiiert»  dami  gvoMiigt  und  uit  Wtmr  la  Brat  angeniadiir 
zwiseben  dtii  HllUttoiiMii  d«r  Glaflnrmalile  ^)  wiedorholt  gemahto,  m- 
Iflilst  dtiroli  ein  Sieb  gegossen,  um  grObera  Teilohen  in  entfernen.  Manolift 
Glasuren  (so  die  Zinnglasnr,  S.  924)  pflegt  man  aber  vorläufig  zn  schmel- 
zen oder  wenigstens  in  halben  FIuss  zu  bringen  (tn  fritton,  8.  439,  380), 
dann  erst  m  stampfen  nnd  zu  mahlen. 

Das  Auftragen  der  mit  Wa&ser  zu  einer  brühe  verdünnten  Glasur 
geschiebt  in  der  Regel,  nacbdem  die  Ware  bereits  gebrannt  ist  (daMb 
EiDtaiiehoB  oder  Begieesen,  Annehwiokeii,  Bepimelii);  die  trockno  Tbon* 
masM  sangt  di«  Waator  ein  nnd  dio  Olasnntänbcfaen  bleiben  aof  der 
Oberflftche  hangen.  In  einigen  wenigen  Fällen  stüubt  man  das  Glasnr- 
pnlver  trocken  nnf  die  befeuchteten  Geschirre.  Die  Gegenstände  werden 
dann  zum  zweitenoiale  gebrannt,  wobei  die  Glasurdeoke  schmilzt  und 
sich  mit  der  Masse  verbindet  (Einbrennen  der  Glasur,  Glasurbrand). 
Bei  den  mit  leichtflüssiger  Glasur  versehenen  nicht  gesinterten  Thon* 
waren,  lowie  beim  FritteBpofieUan  giebt  man  beim  aweiten  Braunen  «Sa» 
geringere  Hitie  nie  das  ertte  Hnl  (man  setrt  die  gkuierlen  Stfleke  mit 
imglasierten  lufttrockenen  zugleich  in  den  Ofen,  aber  eretere  an  di» 
weniger  heissen  Stellen).  Beim  Steinporzellan  und  so  auch  bei  Ofen- 
kacheln u.  s.  w.,  welche  eine  Zinnglasur  erbuUen,  ist  es  umgekehrt;  man 
brennt  hier  das  en  te  Mal,  ohne  die  <^i]asur,  mit  schwachem  Feuer  (Ver- 
gltihen,  äciirüeu;,  und  nach  dem  Aul  tragen  der  Glasur  bei  grösserer 
Hitie  —  Oarbrennen,  Starkbrennen,  Qlattbrennen  (wobei,  wae 
dae  Ponellan  betrifft,  ent  das  Zneammendntem  der  Heese  stattfindet). 
Porzellan,  welches  den  Starkbrand  ohne  Qlasnr  mitgemacht  hat,  heisst 
Bisknit;   doch  nennt  man  missbrftuchlich  auch  die  verglühte  Ware  so. 

Bei  gloi'ierten  Ziegeln,  geringer  Töpferware  n.  s.  v;.  ist  es  sehr  ge- 
brUuchlich,  die  Glasur  sogleich  auf  die  lufttroi  koiie  Ware  durch  Be- 
giessen  aufzutragen,  weil  man  so  mit  einem  eiuzigeu  Brande  zum  Ziel 
kommt;  doeb  Terdimit  dieses  Yerfidiren  im  allgemeinen  keine  Empfeh- 
long,  da  hierbei  die  Wara  gewObnlieh  za  sebwaeh  gebrannt  wird,  es  sei 
denn,  dass  man  eine  angemessene  strengflttssigere  Glasur  gebrancht.  Man 
empfiehlt,  um  die  der  Infltrocknen  Ware  aufgetragene  Glasur  bis  zu 
deren  Schmelzung  gehörig  festzuhalten,  die  betr.  Fläche  zunächst  mit  Leim- 
wasser zu  bestreichen  und  trocknen  zu  lassen,  au(A  die  Glastirmasse  mit 
Leimwasser  anzumachen.') 

D.  .Das  Schleifen  der  Tbonwaren  nach  dem  Brennen  und  vor 
dem  Glasieren  findet  dann  statt,  wenn  man  von  der  Oberfllcbe  einMi 
höheren  Grad  der  Glätte  verlangt.  Das  ist  z.  B.  der  Fäll  bei  feinen 
Kacheln.  Man  schleift  dieselben  auf  Sandsteinen  oder  auch  mit  Sand,, 
wie  natürliche  Steine  (S.  315),  wobei  das  Glanzschleifen  natttriich  hin* 


>)  D.  p  J  1828,  28,  177  m.  Abb.;  185»,  164,  177  m.  Abb. 
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wegftillt.  Das,  dem  Schleifen  folgende  Verglasen  uiuei-scheidet  sich  oicbt 
TOQ  den  soQstigea  Verfahren  dieser  Art.  Selten  nur  werden  die  Schleif* 
ÜMditli  (s.  B.  der  Tbonziegel)  nnglasiert  gelaBsen. 

Zu  erwObaen  ist  Mer  das  SdilailiMi  nsoh  stattgefandenmii  GlMieran 
nuttaU  deg  SandblasaTerfahrens  (8.  800),  welälM  durch  teil  weises 
Wegnehmen  der  Glasur  matte  Zeichnungen  auf  glänzendem  Grunde  her- 
vorbringt, welche,  wenn  ^iit  i^ewiihlt,  eine  vorzügliche  Wirkung  haben. 
Man  findet  diese  Technik  vorzüglich  für  feinere  Ofenkacheln  angewendet. 

IL  Bemalen,  Bedrucken,  Vergolden  u.  s.  w.  der  Thonwaren. 
Diese  BesTbeitongsweiseii  kttniisii  liier  ganz  kun  behaadelt  werden,  teils 
weU  ihre  wichtigste  Seite  —  die  Zosamnieiisetsiuiig  der  Farben  und  die 
Beeinflussung  der  letzteren  dnrdi  die  Glasor»  beziehungsweise  den  Scher* 
ben  und  die  beim  Einbrennen  angewandte  Temperatur  —  dem  Gebiete 
der  Chemie  angehört,  teils  weil  sie  ähnlich  bei  der  Glasbearbeitung  vor- 
kommen und  bei  deren  Erörterung  (S.  beschrieben  sind. 

Die  angewendeten  Farben  sind  entweder  scbmelsbar  oder  mit  Sdunels 
gemisclit,  nnd  werden  dann  entweder  unter  die  Qlasar  oder  auf  dieselbe 
gelegt,  oder  sie  sind  gewöhnliche  Firnisfurben.  Die  ersteren  unterschei* 
den  aich  wieder  in  weiche  oder  Muffelfarben,  harte  oder  Ofen- 
farben und  Gut-  oder  Scharffeuerfarben,  je  nachdem  dieselben  in 
der  Muffel  (S.  920)  zum  Fluss  gebracht  werden  können,  oder  die  höhere 
Temperatur  de^  Ofens,  oder  die  allerhöchste  Temperatur,  das  Scharffeaer 
nötig  haben. 

Die  Schar  (Teuer  färben  nnd  im  allgemeinen  weniger  gleiehfitnuig  und  feorig 

als  die  Muffelfarbcn,  dagegen  wesentlich  härter,  dauerhafter  als  letztere,  welche 
der  Abnutzung  in  viel  höherem  Grade  anterworfen  sind.  Die  Ofen-  und  Scharf- 
feuerfarben kennen  sowohl  nnter  als  auch  auf  der  Qlaiar  angewendet  WMden» 

die  Muflfelfarben  jedoch  nur  auf  der  Glasur. 

a.  Schmelzfarben.    Sie  bestehen  aus  einem  Glasgemisch  (S.  924), 

dem  fUrbcnde  Metalloxj'de  oder  sehr  fein  zerteilte  Metalle  eingefügt  sind. 

a.  Anwendung  unter  der  Glasur.  Namentlich  geringere  Tbonwaren 
weiden  dureh  auter  die  Glasur  gelegte  Fkurben  ▼enHert;  bei  Ebnellau  konrnt 

solches  seltf^npr  TOr. 

Hei  biUieeren  Thonwaren  tctet  man  die  mit  Wasser  angemachte  Farbe 
auf  die  getrockneten  Stücke;  naeh  dem  Trocknen  der  Farbe  tibersieht  man  das 

Ganze  mit  der  Glasnrtimg^e,  und  ist  auch  die-ie  getroc^tnet,  so  brennt  man  die 
Ware.  Zuweilen  werden  aber  die  Gegenstände  mit  den  aa£seiragenen  Farben 
verglflbt  und  nanmebr  erst  die  Qlaeur  angebraobt.  Aneh  findet  sunftehsk  ehi 
Verglühen  der  Gegenstände  statt,  dem  dann  da^j  Auflnigen  der  Farben  und 
der  Glasur  folgt.  Letzteres  für  bessere  Ware  vorkommende  Verfahren  führt 
mau  wohl  in  der  Weise  durch,  dasä  man  die  Oberfläche  der  verglühten  Gegen- 
stände  zunächst  mit  Gummiwasser  oder  Milch  oder  Fett  bestreicht,  damit  sie 
nicht  zu  viel  Farbe  aufnimmt,  dann  trocknet,  die  Gegenstände  erhitzt,  behufs 
Zerstörung  jenes  Grundanstriches,  und  hierauf  die  Glasurmasse  aufträgt. 


*)  A.  Brongniart,  Handbuch  der  Porsellanmalerei,  deutsoli  von  M.  Kjpke, 
Berlin  1S16.  —  A.  Brongniart,  Das  Kolorieren  und  Dekorieren  des  echten  Por» 
sellaui  u.  B.  w.  Deutsch  von  C.  H.  Schmidt,  Weimar  1S46.  —  Chr.  J.  Käroer, 
Die  ForEellanmalerd,  Berlin  1870.  —  Jinnicke,  Orundriis  der  Keramik  iu  be- 
/.iig  auf  das  Kunstgewerbe,  Stuttgart  1S78.  Karmartcb  A  Heeren,  Teobnol. 
Wörterbuch,  3.  AuSL,  Bd.  9,  Trog  1898,  S.  484. 
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Da'^  Auftragf^n  <ipr  Farben  findet  statt  mitt*»!?  Fiuael,  mittels  eines  feinen 
Schwauimes,  dtr  uie  Liuieu  der  Zeiohnungeu  erheben  enthält,  während  das 
-Qbrige  stark  yertieft  ausgescbmtteil  ist,  oder  mittels  des  Abziehens  (S.  735). 

Es  sei  erwähnt,  dass  man  auch  Farben  unter  die  Glasur  legt,  welche 
nicht  sohmelsen,  die  also  in  Aniebuuug  an  das  w.  o.  (S.  921)  geuannte  An- 
oder  Begiessen.  Angoat-  oder  BeguMfarben  genannt  werden  können. 

Anwendung  auf  der  Glasur.  Sie  komTr.t  für  bes-ern  Ware  am 
häufigsten  vor.  Zonächst  wird  —  soweit  die  anzubringende  Zeichnung  solches 
▼erlangt  die  Qnmdfarbe  aufgetragen  tmd  eingebrannt.  Dann  folgen  die 
übri^'eu  Fuben,  welche,  wenn  sie  sich  berühren,  nacheinander  eingebrannt 
werden,  um  reine  Begrensungen  derselben  lu  erreichen.  Daraus  folgt  die  Not- 
wendigkeit, daw  die  saent  aufgetragenen  Flfiüe  sebweter  Mbrnttsbar  Min 
mü^t8en  al8  die  folgenden.  Das  bedingt  eine  je  nach  Umständen  mehr  oder 
weniger  reiche  Abstufung  in  der  Zusammensetzung  der  FlQsse. 

Die  Farben  werden  selten  mit  Honig,  Zucker,  EÜweiss,  Gelatine  oder  Gly- 
cerin,  meistens  mit  Terpentin-  oder  LaTendelOl  (SpikOl)  angemacht,  auch  kommen 
Nuss-,  Mobn-  und  Baumöl  zur  Verwendung.  Die  massp'phenden  Gesichtspunkte 
für  die  Auswahl  unter  diesen  Bindemitteln  sind  folgende:   En  &oU.  die  auge- 


tie  soll  zuweilen  langsam  trocKnen,  um  Nachbessemngen  der  Malerei,  Abschat- 
iierungen  derselben  zu  ermöglichen;  es  darf  endlich  keine,  oder  doch  nicht  viel 
kohli^  Bflciniftnde  liefern,  welche  dorcli  Reduktion  der  firbenden  Metollozyde 
-die  farbnng  derselben  beeinträchtigen  wflrden. 

Bei  dem  Auftragen  mow  natürlich  dafOr  gesorgt  werden,  daas  die  Ware 
fiSHig  troeken  ist,  well  das  Terdnnitende  Waaser  die  Terpentin*  n.  t.  w.  Schiebt 
llicl^t  .u  durchdringen  vermag. 

Für  Bindemittel  in  wässeriger  Lösung  fällt  diese  Büoksicht  natürlich 
hinweg. 

Das  Auftragen  der  Farben  geschieht  mitteb  des  Pinsels,  mittels  Stempel, 
die  indes  wegen  der  anebenen  Flächen  nor  klein  sein  können,  mittels  des  Ab- 
ziehens u.  dgl.  — 

Kupferstiche  werden  auf  die  Weise  angebracht,  dass  man  die  gestochene 
Eupferplatte  auf  einem  Ofen  erwärmt,  mit  der  in  zähgekochtem  NussOl  ange- 
riebenen Mineralfarbe  einreibt,  durch  die  gewöhnliche  Walzenpresse  auf  ange- 
leimtes dünnes  aber  festes  Papier  abdruckt,  den  Abdruck  sofort  —  ganz  friwdi 
von  der  Preise  weg  und  nur  von  dem  überfl dösigen  Papiere  durch  Besehneiden 
befreit  —  auf  die  Ware  legt,  ihn  mit  einem  wollenen  iteiber  genau  anreibt, 
•das  Stflok  in  Wasser  legt,  endlieh  das  erweichte  Papier  behutsam  wegwischt 
und  abspült.  "M -lirfarbiger  Druck  ist  durch  ninen  besondern  Kunstgriff  herzu- 
stellen.^) —  Zum  Bedrucken  werden  zuweilen  besondere  Maschinen,  bezw.  me- 
ohanisehe  Yorriehtungea  rerwendet.*)  Man  bringt  auch  Photographion  auf  den 
Gegenständen  an.') 

Die  Überzüge  aus  Edelmetall  (Gold,  Silber,  Platin)  werden  bei  Anwendung 
des  gewöhnlichen  Verfahrens  matt;  sollen  sie  hohen  Glanz  erhalten,  so  poliert 
man  sie  mittels  Achat  oder  Blutstein.  Es  giebt  auch  Mischungen  (Glanzgold), 
welche  lediglich  durch  Finbrenncn  hohen  Glans  crludten,  je&ch  sind  derartige 
Vergoldungen  weniger  iiaitbar,  als  erstere. 

Lüsterfarben  bestehen  in  einem  zarten  Überzug,  welcher  die  unter  ihm 
liegende  Farbe  hervortreten  Iftsst,  ihr  aber  ein  metalla.hnliches,  bezw.  irisieren- 
des Aussehen  ^ebt.  Sie  werden  gewonnen  durch  Überziehen  der  betreffenden 
Fliehen  mit  einem  in  LavMidel-  oder  TerpentinSl  geKMen  Hetallrennat»  besw. 
4iner  Metallseife  und  Einbreanen. 


»)  Polyt.  Centralbl.  1859,  S.  1027. 

*)  D.  p.  J.  1878,         547  m.  Abb.;  lööä,  2&a,  151  m.  Abb. 
>)  D.  p.  J.  1800,  188,  184;  1864,  178,  100;  1889.  188,  620;  1878, 


aus  dem  Pinsel  fliessen, 


tH^  810. 


Martin,  Handbuch  der  Emaiiphotographie,  Weimar  1062. 
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928  m.  AbMdulitt. 

b.  Firnisfar ben.  Manche  unglasierte  GegeDstfinde  von  undichtem 
Scherben  werden  —  als  zum  Zierrat  oder  wenigstens  nicht  %n  anstren- 
gendem Gebrauche  bestimmt  —  mit  Ölfarbe,  oder  mit  Farben  in  Kopal- 
finus  abgerieben,  angetfcrielien»  mfih  wohl  Immiiert  oder  Toigoldei  andi 
den  für  Hoherbeit  gebrtaeUiehen  VerfUmugeeften  (S.  781,  741);  der- 
gleichen Ware  kommt  nnter  den  Namen  Siderolitb  und  Terra- 
liih  ?or. 
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